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La presente investigación se llevó a cabo a partir de los datos que se obtuvieron al 
aplicar el DMAIC de Seis Sigma en el proceso de fabricación de pinturas en la 
empresa PERUPAINT SAC. El objetivo de la investigación fue reducir el índice de 
productos fuera de especificación y los costos por defectos de calidad, de este modo 
aumentar la productividad. 
Si bien es cierto, gracias al compromiso de la gerencia, del equipo de colaboradores, 
se pretende culminar con éxito el proyecto y aumentar el nivel sigma del proceso. 
DMAIC es la metodología que aplica Seis Sigma para la mejora continua la cual es 
empleada por varias empresas de nivel internacional, cabe mencionar que esta 
metodología es muy escasa su aplicación en las microempresas, es por ello que este 
tipo de empresas busca asesoría externa para llevar a cabo proyectos que les 
permitan adquirir conocimientos en la aplicación de metodologías de mejora continua 
como el DMAIC de Seis Sigma para poder generar valor agregado. 
 














The present investigation was carried out from the data that were obtained when 
applying the DMAIC of Six Sigma in the process of manufacture of paints in the 
company PERUPAINT SAC. The objective of the research was to reduce the out-of-
specification product index and the cost of quality defects, thus increasing productivity. 
While it is true, thanks to the commitment of management, the team of collaborators, 
is intended to successfully carry out the project and increase the sigma level of the 
process. 
DMAIC is the methodology that applies Six Sigma for continuous improvement that is 
used by several companies of international level, it is worth mentioning that this 
methodology is very scarce its application in microenterprises, that is why this type of 
companies seek external advice to carry out To realize projects that allow them to 
acquire knowledge in the application of methodologies of continuous improvement like 
the DMAIC of Six Sigma to generate added value. 
 









































1.1. Realidad Problemática 
En la actualidad se han dado cambios globales del sector fabril (pinturas y 
barnices) y cada día las empresas se ponen a la vanguardia con respecto a las 
tecnologías, a la vez brindando productos con buena calidad. Hoy en día, dentro 
del mercado se buscan productos y servicios que satisfagan las expectativas de 
los clientes de tal modo que brinden el aseguramiento de la calidad, cabe 
destacar que, hasta la fecha hay empresas que no cuentan con métodos 
estandarizados para llevar a cabo sus procesos. Si bien es cierto, muchas de 
las medianas empresas que están intentando sobresalir en el mercado 
simplemente saben sobrellevar el método de trabajo de cada colaborador, lo 
cual no es una buena práctica de manufactura. PERUPAINT SAC es una MYPE 
la cual presenta diversas situaciones por las cuales se encuentra retrasado en 
su producción, ya sea por deficiencia de su capital humano y/o problemas que 
acogen a las empresas del sector tales como:  
 
 Falta de estándares de procesos. 
 Inadecuado Control de Calidad. 
 Desorden en los puestos y área de trabajo. 
 Aumento de los 8 tipos de desperdicios. 
 Falta de herramientas de trabajo. 
 Inadecuada planificación en la compra de materia prima. 
 Falta de pronóstico de ventas. 
 Falta de cálculo de la capacidad de producción. 
 Las ventas superan la capacidad de producción, y etc. 
 
La empresa donde se aplicará la presente tesis, PERUPAINT SAC, hasta el 
momento no ha utilizado ninguna metodología ni método para reducir los 
defectos y variabilidad de los procesos, por otra parte, tampoco ha utilizado 
herramientas estadísticas para poder visualizar como se encuentra actualmente 
su productividad. 
Asimismo, algunos de los procedimientos que realiza la empresa no son 
eficientes debido a 2 o 3 reprocesos innecesarios que se dan dentro del proceso 
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de fabricación de pinturas, lo cual genera el aumento de los tiempos de 
producción, costos de no calidad, alto número de productos fuera de 
especificación (PFE), por ende esto afecta a las diversas áreas generando a su 
vez retrasos en la entrega de pedidos, clientes insatisfechos e incumplimiento 
del plan de producción, ya que la empresa no cuenta con herramientas 
adecuadas para su control. 
 
Por tal motivo la empresa requiere buscar metodologías que apoyen la solución 
de sus problemas, con el objetivo de recudir el porcentaje de productos fuera de 
especificación dado que, se encuentra muy por arriba de los parámetros 
establecidos por las áreas de producción y calidad (15% de la producción total), 
y, a su vez reducir los costos de no calidad para fortalecer las utilidades; lo cual 
repercutirá en el aumento de la productividad. Además de ello minimizar la 
variabilidad del proceso para hacerlo más confiable y evitar que más productos 
fuera de especificación lleguen al cliente. 
 
Cabe recalcar que, en la presente investigación, se busca aplicar la metodología 
DMAIC, la cual apoyará al área de producción para la mejora del proceso de 
fabricación de pinturas. Para finalizar, se sabe que es necesario contar con 
bases teóricas para poder llevar a cabo la aplicación de la metodología. 
 
1.1.1. Realidad Nacional 
El sub-sector de fabricación de pinturas y barnices, en un mercado que, si 
bien es cierto, no ocupa a grandes rasgos el mayor porcentaje de nuestra 
producción nacional, sin embargo, es uno de los productos que es empleado 
por diversos sectores, dentro de ellos podemos mencionar: El sector 
construcción, sector de minería, manufacturero, etc.  
Para el mantenimiento de sus estructuras metálicas y/o recubrimientos de 
sus distintas infraestructuras. 
Cabe mencionar que este producto también es utilizado por los hogares para 
diversas actividades, justificando lo mencionado mediante las diversas 
aplicaciones que el usuario final le da. 
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Según el informe técnico anual “producción nacional” del Instituto Nacional 
de Estadística e Informática informa (INEI), menciona que la producción 
nacional en junio de 2015 creció en 3,87%, y acumuló en el primer semestre 
del año una variación de 2,42%; contabilizando 71 meses de crecimiento 
continuo. Donde, El resultado del subsector fabril no primario se explica por 
la menor producción en la industria de bienes intermedios en 0,14%, cabe 
resaltar que la fabricación de pinturas, barnices y etc., se viene recuperando 
en -8,20%. Desde enero a junio del 2015. 
 
FIGURA 1: Crecimiento de la producción nacional en el Sub Sector Fabril no 
primario – Junio2015. 
 
Elaboración: Instituto Nacional de Estadística e Informática informa (INEI). 









1.1.2. Realidad Local 
En la actualidad, PERUPAINT SAC es una empresa que inició con la 
fabricación de pinturas y barnices, siendo estos recubrimientos para la 
protección industrial la cual fue comercializada por los diversos sectores de 
nuestro país. Así mismo, PERUPAINT SAC es una empresa que cuenta con 
dos líneas de producción; la primera se denomina LINEA INDUSTRIAL 
donde se elaboran Pinturas Epoxicas, Pinturas de Poliuretano, Pinturas anti 
incrustante y Pinturas de Señalización. Por otro lado, la LINEA 
CONSTRUCCIÓN Y HOGAR, en el cual se fabrican pinturas ya sean de tipo 
Látex, Esmalte Sintético, Esmalte Gloss, Esmalte Anticorrosivo, Barnices, 
Lacas, Pinturas de Trafico al Agua, Diluyentes (Tineras, Bencina, Aguarrás 
y etc.). 
 
Cabe mencionar que la competencia se ha caracterizado en los últimos 
tiempos por su ubicación y tamaño dentro de ellas tenemos: CPPQ, Sherwin 
Williams, tekno, Vencedor, Chemifabric, Interpaint, Chemisa, actualmente 
las empresas que tienen mayor participación en el mercado son CPPQ, 
Tecknoquimica S.A. e Industrias Vencedor S.A. 
En la actualidad, la empresa se encuentra en el desarrollo e innovación de 
diversos productos, para poder ser una empresa altamente competitiva y 
consolidada en el mercado, con la finalidad de cumplir con la satisfacción del 
cliente. 
 
Para Perupaint el capital más preciado son sus trabajadores, dado que ellas 
hacen de esta familia llamada Perupaint una de las compañías de pinturas 
industriales con mayor importancia del Perú.  
Cabe resaltar que la empresa ha participado en diversas obras de nuestro 
país en las cuales mencionamos las siguientes: El Estadio Nacional, 
Cementos Lima Atocongo, Proyecto Olmos, y, etc. (PERUPAINT, 2015, párr. 







A continuación, se describen los productos que elabora la empresa con la 
descripción de operaciones que realiza e información complementaria que 
permite conocer mejor el proceso de fabricación de pinturas. 
Pinturas que Elabora: 
 Pinturas Látex y Satinados. 
 Pinturas de tipo Esmalte Sintético. 
 Pinturas de tipo Gloss. 
 Pinturas de tipo Anticorrosivas y oleo Mate. 
 Barnices. 
 Pinturas de Trafico al agua, etc. 
Proceso productivo: 
En la grafico n.2 se mostrará el Diagrama de Operaciones (DOP) de los 
diferentes productos que PERUPAINT SAC elabora, la mayoría de los 
productos se realizan con las mismas operaciones, la diferencia están en los 
insumos que se utilizan ya que estos otorgan las características especiales 
a cada producto final. 
A continuación, se muestra la descripción de la secuencia de operaciones 
mostradas en el grafico anterior. Cabe mencionar que todas las operaciones 
se realizan a temperatura ambiente. 
1. Pesado de las Materias Primas 
Esta operación consta en pesar los insumos que la receta del producto 
solicita según la cantidad establecida en la receta. 
 
2. Dispersión 
La operación de dispersión consiste en la homogenización de los insumos 
que requiere la mezcla. 
 
3. Molienda  
La operación de molienda consiste en triturar completamente los pigmentos 
de alta dureza de la mezcla, tal como los pigmentos de colores oscuros a 
través de los cuerpos moledores, que al estar en movimiento a alta velocidad 





Esta operación consiste en añadir a la mezcla ya homogénea el resto de 
insumos líquidos que requiere. 
 
5. Matizado 
La operación de matizado consiste en agregar concentrados de colores 
(tintas, pastas) a la mezcla hasta obtener el color que se requiere según el 
patrón. 
 
6. Control de Calidad 
La operación de control de calidad consiste en revisar una pequeña muestra 
de la pintura producida a través de diferentes pruebas para verificar que los 
resultados estén dentro de los parámetros requeridos asegurándonos de 
esta manera la entrega de un producto de calidad. 
 
7. Adición 
La operación de adición consiste en agregar a la mezcla de pintura aditivos 
sugeridos por el laboratorio según sus resultados obtenidos. 
 
8. Filtrado 
Operación que consiste en retener toda aquella partícula que no haya sido 
molida y/o extraña al producto que se quiere envasar. 
 
9. Envasado 
Esta operación consiste en verter la pintura en los envases correspondientes 
según la presentación que haya solicitado el cliente. 
 
10. Etiquetado 
Esta operación consiste en realizar el pegado de la etiqueta indicando Fecha 




La operación de embalado consiste en colocar los productos en las fundas 
termo contraíbles o en cajas si es para exportación. 
El proceso completo de elaboración de una pintura consta de diez 








FIGURA 2: Diagrama de operaciones de fabricación de pinturas. 
 
PROCESO DE FABRICACIÓN DE PINTURAS 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
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1.2. Trabajos Previos 
Cabe resaltar que el Gerente Administrativo de la empresa PERUPAINT SAC 
tiene muchas propuesta de mejora para la empresa, dado que en la actualidad 
se encuentra en un crecimiento a gran escala, el cual no puede ser 
desaprovechado y este el tiempo de establecer métodos y estandarizar 
procesos, lo cuales sean programados por la Jefatura de Producción y 
controlados por el Supervisor de planta, de esta manera, se pueda lograr este 
crecimiento empresarial, así mismo, cabe mencionar que el Gerente 
Administrativo tiene propuesta de mejora y crecimiento, por lo cual ha planteado 
lo siguiente: 
 
 Realizar un plan de atención a los clientes. 
 Elaborar un reporte diariamente, en base a incidencia u ocurrencias. 
 Elaborar fichas técnicas de datos con reportes acerca el número de horas 
“tiempos muertos”, mermas, número de reprocesos. 
 Realizar un reporte sobre los tipos de defectos de calidad en el producto 
semi-terminado. 
 Realizar instructivos sobre procesos, lavado de pailas y etc. 
 Mejorar la producción mediante la compra de una maquina envasadora. 
 
Si bien es cierto, estos objetivos si pueden ser alcanzados, y se sabe que sí se 
tomaron acciones correctivas, sin embargo, no se obtuvieron resultados de 
éstos, dado que no se pudo identificar claramente cuál era la causa raíz y en 
qué área había que enfocarnos más. 
 
Así mismo, cabe mencionar que existen diversas investigaciones que se basan 
en la aplicación de la metodología DMAIC, en el cual se obtienen resultados 
favorables a los procesos que se desean mejorar, a continuación, se mencionan 






 Barahona y Navarro (2013), en su tesis “Mejora del proceso de galvanizado 
en una empresa manufacturera de alambres de acero aplicando la 
metodología lean Six sigma”, desarrollada en la Pontifica Universidad 
Católica del Perú, facultad de ciencias e ingeniería, para obtener el título de 
ingeniero industrial, el objetivo de investigación, es reducir el alto consumo 
de zinc y disminuir el número de unidades defectuosas. Donde la presente 
investigación, pretende conocer e identificar los requerimientos claves del 
cliente, así mismo pretende estandarizar sus procesos, de este modo, 
reducir los defectos de los productos y minimizar los reclamos de los clientes 
por productos desconformes. 
 
De tal manera, el autor concluye que, es indispensable que ciertos miembros 
de la organización estén comprometidos con los objetivos del proyecto, del 
mismo modo, se logra obtener mejoras con la aplicación del Six sigma lo 
cual genero la disminución de la capa de zinc de 330 g/m2 a 274.7 g/m2 e 
incrementar la productividad en un 8%. Así mismo cabe resaltar que las 
mejorar se vieron reflejadas en la reducción de las paradas y a la vez el flujo 
continuo del proceso. 
 
 Moscoso y Yalan (2013), en su tesis, “Mejora de la calidad en el proceso de 
fabricación de plásticos flexibles utilizando Six sigma”, llevado a cabo en la 
universidad de San Martín de Porres, facultad de ingeniería y arquitectura. 
La finalidad de la investigación fue determinar las diversas metodologías y 
herramientas adecuadas para reducir los productos defectuosos y, a la vez, 
maximizar la satisfacción del cliente. 
Por lo tanto, el autor concluye que, el proyecto fue viable económicamente y 
financieramente, dado que los costos por mala calidad disminuyeron debido 
a las implementaciones aplicadas que se pudieron obtener mediante las 
gráficas de control. 
 
 Valdivia Reyes (2013), en su tesis, “Diagnóstico y propuestas de mejora de 
procesos empleando la metodología Six-sigma para una fábrica de 
mantenimiento y reposición de mobiliario para supermercados y tiendas 
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comerciales”, desarrollada en la Pontifica Universidad Católica del Perú, 
facultad de ciencias e ingeniería, para obtener el título de ingeniero industrial, 
la cual tenía como objetivo, realizar una mejora que pueda minimizar el 
problema de las devoluciones.  
Dado que el número de unidades defectuosas y la cantidad de reclamos por 
no conformidades ha ido aumentando, ha generado que para la fabricación 
del producto el tiempo y costo de no calidad ha ido aumentando lo cual 
involucro a los diversos factores mano de obra, materia prima, maquinaria, 
etc. lo cual generaba demoras dentro de sus procesos. 
 
Por lo que, el autor concluye que, cuando se cuento con datos reales en 
donde, se identificó que los problemas están relacionados a los procesos y 
no a la mano de obra, maquinas u otros, ya que una vez de haber tenido 
éstos, claramente se puede analizar los mismos y proponer las mejoras. 
 
 Ordoñez y Torres (2014), en su tesis “Análisis y mejora de procesos en una 
empresa textil empleando la metodología DMAIC”, desarrollada en la 
Pontifica Universidad Católica del Perú, facultad de ciencias e ingeniería, 
para obtener el título de ingeniero industrial, el cual tenía como objetivo de 
investigación, mejorar los procesos textiles, mediante la aplicación de la 
metodología DMAIC. 
Cabe resaltar, que el autor concluye; mediante la aplicación de esta 
metodología se logra establecer parámetros y rediseñar los procesos. A la 
vez se pudo crear gráficas de control, las cuales permitían llevar un 
adecuado control de los procesos, una vez que ya se habían estandarizado. 
 
 Yuiján Bravo (2014), en su tesis “Mejora del área de logística mediante la 
implementación de lean Six sigma en una empresa comercial", llevada a 
cabo en la Universidad Mayor de San Marcos, facultad de ciencias 
administrativas, para optar el título profesional de licenciada de 
administración, el objeto de la investigación es, mejorar el área logística de 
una empresa mediante la aplicación de la metodología lean Six sigma.  
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Así mismo, esta investigación se lleva a cabo con el fin de mejorar los 
subprocesos del área de almacén y la mejora de los tiempos dentro de los 
procesos de la cadena logística. 
De tal modo, el autor concluye lo siguiente; que la implementación de la 
metodología lean Six sigma tuvo un resultado positivo, dado que se mejoró 
la calidad de servicios, al minimizar la entrega de los productos no oportuna 
en un 20 % con la reformulación de sus procesos. 
 
 Mariño (2007), en su investigación, titulada “Mejora de la productividad y 
eficiencia del área de pintura en polvo en la empresa FISA” en la universidad 
de Guayaquil – Ecuador previo a la obtención de ingeniero industrial indica 
que tiene como objetivo principal lo siguiente; aumentar los niveles de 
producción, reducir significativamente los desperdicios, mejorar la calidad de 
nuestros productos y optimizar los recursos es muy importante para poder 
lograr los anteriores. Asimismo, cabe mencionar que esta investigación se 
realizó al cabo en 4 semanas, donde en la toma de datos anteriores presento 
un margen de 87.52 % y luego de implementar las mejoras se obtuvo un 
aumento en la eficiencia de manera satisfactoria en 5.3 % teniendo como 
resultado un 92.82 % con lo cual se busca tener mantener la disciplina en 
esta actividad. Cabe resaltar que la productividad de antes era de 90.25 % 
lo cual se incrementó en un 3.32 % obteniendo actualmente un 93.57 %. 
 
 Montañez y Gómez (2006), en su tesis, “Implementación de metodología Six 
sigma en la mejora de procesos y seguridad en las instalaciones de 
Schneider eléctric de Colombia S.A.”, desarrollada en la Universidad de La 
Salle, facultad de ingeniería eléctrica, para obtener el título de ingeniero 
electricista, el cual tenía como objetivo general, analizar y plantear mejoras 
que permitan minimizar el riesgo eléctrico que hay en los equipos eléctricos 
de la empresa. 
Cabe mencionar que, con la aplicación de esta metodología, lo que buscan 
los investigadores es poder reducir el número de riesgos eléctricos que en 
la actualidad se presentan en su empresa, de esta forma, poder minimizar el 
riesgo del personal de planta y los equipos. 
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Por lo tanto, los autores concluyen que, mediante la aplicación de esta 
metodología, se pudo alcanzar con los niveles de satisfacción del cliente más 
elevados, mejorando a la vez la calidad de vida de todos los miembros de la 
organización. 
 
 Castro y Tenorio (2010), en su proyecto de tesis, “Diagnóstico del área de 
ventas de una industria farmacéutica basado en la metodología Six sigma”, 
llevado a cabo, en la Universidad Nacional Autónoma de México, facultad de 
ingeniería, para obtener el título de ingeniero mecánico electricista, el cual 
tenía como objetivo general, realizar un análisis de las ventas enfocado en 
la metodología Six sigma. Asimismo, cabe mencionar que este trabajo de 
tesis les permitió identificar claramente cuál era el problema que aquejaba a 
la empresa y de ese modo aplicar una metodología que se adecúe para 
solución del mismo, hacen referencia que el contar con una metodología de 
la gestión de la calidad, permite llevar un mejor control de todo lo que se 
vende, de este modo teniendo  un pronóstico adecuado de las ventas el cual 
permitió la mejora continua para poder abastecer a toda su demanda. 
Por otro lado, los autores concluyen que, el resultado del proyecto fue 
satisfactorio, ya que permitió identificar y desarrollar la realidad problemática 
que aquejaba la empresa en cada una de sus etapas de la metodología, así 
mismo con la aplicación de esta metodología se lograron proponer mejoras 
que optimizaran el proceso de ventas y a la vez generen mayores resultados. 
 
 Pérez Bernal (2012), en su trabajo de investigación, “"Método seis sigma: 
aplicación a una empresa de telecomunicaciones", desarrollado en la 
Universidad Nacional de Cuyo, facultad de ciencias económicas, para 
obtener el título de licenciatura en administración, donde su objetivo fue 
demostrar mediante la metodología Six sigma que se puede reducir la 
variabilidad y a si mismo mejorar los procesos ineficientes de una empresa. 
 
Asimismo, el autor concluye que, se pudo lograr grandes mejoras en los 
procesos que eran ineficientes, pudiendo lograr de este modo beneficios 
respecto a la calidad y precio del producto. 
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 Romero Rentería (2012), en su tesis, “"Implementación de la metodología 
seis sigma a la empresa familiar Autos del Pacifico en sus departamentos de 
refacciones, servicios y ventas", realizado en la Universidad Autónoma de 
Querétaro, facultad de contaduría y administración, con el objeto de obtener 
el grado de maestro en administración, el objetivo de la investigación fue, 
proponer un sistema de la mejora continua el cual se pueda implementar 
mediante esta metodología para lograr satisfacer las expectativas de los 
clientes. Por ende, se pretende aplicar esta metodología con el fin de poder 
fidelizar sus clientes, mantener e incrementar sus ventas, así mismo mejorar 
la calidad en el ambiente de trabajo.  
De tal modo, el autor concluye que, realmente ésta empresa necesita un 
sistema de mejora continua, dado que se pudo identificar claramente cuáles 
eran las falencias dentro del proceso. 
 
 Ramirez Canizales (2013), en su tesis, “Plan de mejoramiento al proceso de 
producción de pinturas, masillas y resinas de la empresa Industrias Macar 
Palmira S.A.”, realizado en la Universidad Autónoma de Occidente, facultad 
de ingeniería, para obtener el título de ingeniero industrial, el objetivo de la 
investigación de la tesis fue, proponer un plan de mejora el cual les permita 
el incremento de la productividad, competitividad y mayor rentabilidad en la 
empresa de estudio partiendo del análisis de las causas raíz que aquejan a 
la producción en la línea de resinas y masillas. Asimismo, cabe mencionar 
que, la utilización de estas herramientas le permitió a la empresa poder tener 
claro en corto tiempo cuáles eran realmente sus falencias. 
Por lo tanto, el autor concluye que, este proyecto fue de gran importancia 
permitiendo conocer las causas raíz y la vez tomando acciones correctivas 
en ellas, lo cual generó el incremento de la productividad, competitividad y 
rentabilidad en la empresa. 
 
1.3. Teorías Relacionadas al Tema 
En esta parte se hará referencia a la metodología DMAIC de Six Sigma y a 
la productividad en base a lo propuesto en el presente proyecto de 




“Six Sigma es una estrategia de mejora continua del negocio que busca 
mejorar el desempeño de los procesos de una organización y reducir su 
variación; esto lleva a encontrar y eliminar las causas de los errores, defectos 
y retrasos en los procesos del negocio, tomando como punto de referencia 
en todo momento a los clientes y sus necesidades. Esta estrategia se apoya 
en una metodología altamente sistemática y cuantitativa, orientada a la 
mejora de la calidad del producto o del proceso.” (Gutiérrez, 2010, p. 280). 
“SEIS SIGMA es un método de gestión de la calidad, el cual este combinado 
con herramientas estadísticas cuya finalidad es mejorar el nivel de 
desempeño de un proceso mediante decisiones acertadas, logrando de esta 
manera que la organización comprenda las necesidades de sus clientes.” 
(Herrera y Fontalvo, p. 4). 
En pocas palabras, DMAIC es la metodología del seis sigma que, mediante 
diversas herramientas y controles genera la mejora continua de los procesos, 
de este modo, logrando reducir los defectos, errores y cuellos de botella en 
los procesos dentro de una organización, lo cual es logrado mediante una 
adecuada toma de decisiones, el cual permite identificar cual es el camino 
más factible para la mejora de los procesos, asimismo, el valor del nivel Six 
Sigma que se desea llegar es 6 con lo que se busca llegar u obtener de 3,4 
como máximo de numero defectos por millón de oportunidades, con esto, 
logrando mejorar la productividad y rentabilidad a grande escala.  
 
1.3.1.1. Antecedentes 
DMAIC es una metodología que tiene un enfoque basado en la mejora 
de procesos, donde, lo que se logra obtener la eficiencia de todo proceso 
mediante la medición del nivel sigma, donde sigma (σ) es una palabra 
griega la cual es utilizada para denotar la desviación estándar de toda 
variable que se puede cuantificar dentro de un proceso.  
Así mismo, busca obtener mejoras en el desempeño de todo proceso, la 
cual busca reducir los defectos, errores y retrasos dentro de todo 
proceso. En su libro de “Calidad total y productividad”, según Gutiérrez 
(2010, p.280), menciona que, “se introdujo Seis Sigma por primera vez 
32 
 
en 1987, en Motorola, […], con la intención de reducir los defectos de 
productos electrónicos. Además de Motorola, dos organizaciones más 
que contribuyeron a consolidar la estrategia Seis Sigma y sus 
herramientas son Allied Signal, que inició su programa en 1994, y 
General Electric (GE), que empezó en 1995. […]. En Latinoamérica, 
Mabe es una de las organizaciones que ha logrado conformar uno de los 
programas Seis Sigma más exitoso.” (Gutiérrez, 2010, p. 280). 
 
En pocas palabras, uno de los pioneros que aportaron a esta metodología 
fueron Motorola y tiempo más tarde fue mejorado por General Electric, 
logrando de este modo que esta metodología sea muy exitosa y popular 
dentro de toda organización. 
 
1.3.1.2. Principios 
Para Gutiérrez (2013), en su libro “Calidad total y productividad”, la 
metodología Six Sigma presenta 11 principios, mencionando los que 
tienen mayor influencia: 
 
Principio 1: Liderazgo comprometido de arriba hacia abajo.  
La estrategia de Six Sigma debe ser apoyada y comprometida por el líder 
de mayor rango de la organización, dado que, busca cambiar la manera 
de operar y realizar la toma de decisiones. 
 
Principio 2: Seis Sigma se apoya en una estructura directiva que 
incluye a gente de tiempo completo. 
En este punto se Crea una estructura directiva que integra a todos los 
líderes que están dentro del negocio y se le reconocen con nombres en 
base a jerarquías de las artes marciales, tales como: 
 Líder ejecutivo, champions (campeones o patrocinadores), son los 
responsables de proveer los recursos y dar seguimiento al proyecto. 
 Master black belt (maestro cinta negra o asesor senior), 
excepcionalmente existen, los cuales, son personas seleccionadas y 
capacitadas de la organización, que pudieron haber desarrollado 
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roles de cinturón negro anteriormente y tiene la suficiente experiencia 
en la metodología. 
 Black belt (cinta negra), son expertos que se dedican a tiempo 
completo, los que se encargan de asesorar y liderar el proyecto, y, a 
la vez, velan por mantener la cultura de la mejora de procesos. 
 Green belt (cinta verde), están involucrados en la participación del 
proyecto abordando los problemas que aquejan a su área, 
dedicándose de forma parcial a estos. 
 Yellow belt (cinta amarilla), participan en el proyecto y apoyan en el 
control, ya que son los que se encuentran en campo (anexo 5). 
 
 Principio 3: Entrenamiento.  
El proyecto Six Sigma requiere que, a todos los partícipes líderes de cada 
rol, se les debe brindar entrenamiento adecuado que sean específicos 
sobre cada una fase de la metodología DMAMC (que significa en español; 
Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar). 
 
 Principio 4: Orientada al cliente y enfocada a los procesos.  
Six Sigma busca que todo tipo de proceso cumpla con lo solicitado por el 
cliente, teniendo claro los niveles de calidad y desempeño estén dentro de 
los estándares. Además de ello Six Sigma requiere tener claro el 
entendimiento de todo cliente mejorando los procesos. 
 
 Principio 5: Seis Sigma se apoya en una metodología robusta.  
Se sabe que los datos no se logran resolver por sí mismos por ello se 
requiere de Six Sigma que desarrolla sus proyectos con la metodología 
DMAMC; Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar (DMAIC en inglés; 
Define, Measure, Analyse, Improve and Control).  
 
 Principio 6: Los proyectos generan ahorros o aumento en ventas.  
Six Sigma es una estrategia que busca tener un gran impacto en ahorros y 
maximización de ventas, ya que, se sabe que una mala calidad genera 
costos muy altos por calidad, y a la vez generan un bajo desempeño dentro 
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de todo proceso, mediante una adecuada implementación de una 
metodología de la calidad repercutirá en lo ahorros. 
  
 Principio 7: Six Sigma se comunica.  
Cabe resaltar que la comunicación es fundamental para llevar a cabo la 
implementación de una metodología como es el Six Sigma, dado que toda 
la organización debe estar comprometida con esta, para poder tener mayor 
claridad de lo que se está realizando con el fin de obtener resultados a gran 
escala de carácter positivo. 
 
1.3.1.3. Etapas de DMAIC 
Para Herrera y Fontalvo, las etapas se definen de la siguiente manera: 
 
ETAPA DE DEFINICIÓN 
Esta etapa se lleva a cabo para dar forma a la estructura del proyecto, 
por lo que los responsables deben seleccionar correctamente el 
proyecto. Los responsables de esta decisión deben determinar que el 
proyecto sea un área muy relevante para la empresa y satisfacción del 
cliente, de este modo se pueda reducir los defectos, y mejorar 
exitosamente el área (Gutiérrez, 2010, p. 291). 
Cabe mencionar que en esta etapa se debe concretar el objetivo del 
problema de estudio y, a la vez, tener definido quienes serán los 
partícipes del proyecto, donde la alta dirección son los que deben brindar 
todo su apoyo para que esta etapa tenga una gran influencia en el 
proceso. 
 
ETAPA DE MEDICIÓN 
Esta segunda etapa consiste en destacar que las mediciones cobran su 
importancia cuando las decisiones se basan en hechos objetivos. Por lo 
tanto, en esta instancia, resulta primordial que se deba definir el nivel del 
sigma del proceso, de esta forma, obtener el rendimiento del mismo 
mediante la adecuada aplicación de los métodos estadísticos (Herrera y 
Fontalvo, 2011, p. 16). 
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Asimismo, la medición hace referencia a tener claro cómo funciona el 
problema que aqueja a la empresa, para lo cual se acude a herramientas 
estadísticas que más se adecúen y para de este modo poder tomar 
decisiones adecuadas y no empíricas. 
 
ETAPA DE ANÁLISIS 
Es la etapa más importante de la filosofía Seis Sigma, ya que busca 
encontrar las causas verdaderas del problema y para tener un mejor 
resultado se deben aplicar todas las herramientas estadísticas que se 
ajusten a la información suministrada por el proceso, Permitiendo una 
selección adecuada de la causa raíz de acuerdo a la criticidad del 
proceso, y con él acceder a un análisis muy cercano a la realidad (Herrera 
y Fontalvo, 2011, p. 35). 
Cabe recalcar que esta etapa tiene como fin encontrar el verdadero 
problema mediante la utilización de diversas herramientas estadísticas 
que permitan tener un mejor control y análisis de los mismos, para lo cual 
se pudo elaborar una matriz de criticidad de acuerdo a pesos y escalas 
según su frecuencia y mayor influencia en la baja productividad, se 
priorizó (anexo 9). 
 
ETAPA DE IMPLEMENTACIÓN 
El objetivo de esta etapa es dar respuesta con soluciones efectivas a las 
causas raíces halladas, con las mejores propuestas, garantizando la 
disminución o eliminación del problema. Para crear algunas propuestas 
de solución, es de vital importancia utilizar algunas herramientas, tales 
como: lluvia de ideas, hojas de verificación, diseño de experimentos, 
poka-yoke, etc. Con estas herramientas se pretende poder optimizar las 
causas raíces que generan el problema, mas no el efecto que estas 
producen (Gutiérrez, 2010, p. 293). 
 
ETAPA DE CONTROL 
Esta etapa es de crucial importancia, dado que, se debe asegurar que se 
mantenga las mejoras logradas en el proceso, asimismo, de acuerdo a 
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las acciones de control éstas, estén documentadas y monitoreadas con 
métodos de control estadístico.  
De este modo, mediante los indicadores, nos dé a conocer el estado y 
desempeño actual del proceso (Gutiérrez, 2010, p. 293). 
Esta fase se enfoca en llevar un adecuado control para poder asegurar 
el cumplimiento de lo conseguido durante la implementación del Six 
Sigma, de esta manera poder asegurar que lo logrado en el proyecto se 
mantenga. 
 
1.3.1.4. Herramientas Básicas para Six Sigma 
La metodología Six Sigma, en sus diversas etapas requiere de distintas 
herramientas básicas de calidad, para ello, se mencionarán algunas que 
servirán de base para el proyecto, a continuación, los siguientes: 
 
Diagrama de Pareto 
Es una gráfica de barras que permite tener una ilustración clara de las 
causas de los problemas en porcentajes según la frecuencia con que 
aparecen, permitiendo su comparación de un antes y a la vez, un 
después.  
Se sabe que más de 80% de la problemática que aqueja una 
organización es por causas comunes, donde se sabe que la mayor parte 
de efectos es representada por el 20% de las situaciones. Esta 
herramienta brinda un gráfico que permite identificar los problemas que 
se suscitan en diferentes situaciones. (Gutiérrez y De la Vara, 2013, p. 
136). De acuerdo a los datos obtenidos durante el mes de septiembre y 
octubre se elaboró una gráfica de Pareto (anexo 7). 
 
Hoja de Verificación 
Se enfoca en la creación de un formato para la recolección de datos, el 
cual debe ser sencillo y se pueda analizar con facilidad y de manera 




La creación de este formato debe ser muy objetivo, ya que va permitir 
confirmar las posibles causas de la mayoría de los problemas que aqueja 
a una empresa, asimismo, estas fichas de recolección de datos nos 
sirven para obtener datos cuantitativos y cualitativos para poder 
manipular cada una de las variables. 
 
Diagrama de Ishikawa (o de causa – efecto) 
Esta herramienta, es un método grafico que relaciona sus problemas con 
las causas que posiblemente lo generan, asimismo, se utilizará el método 
de las 6M. 
El cual se basa en la agrupación de causas según de 6 secciones 
comunes dentro de las organizaciones: método de trabajo, mano o mente 
de obra, materiales, maquinaria, medición y medio ambiente, cuya 
pregunta para cada rama es: ¿qué aspecto de esta M se refleja en el 
problema bajo análisis? (Gutiérrez y De la Vara, 2013, p. 147). Asimismo, 
se realizó un gráfico para tener una idea más clara del ¿por qué? de los 
altos índices de ajustes (anexo 8). 
 
Lluvia de Ideas 
Esta herramienta, consiste en que todos los miembros de la organización 
aporten y sean partícipes libremente mediante la aportación de ideas 
sobre el tema.  La lluvia de ideas, brinda a un equipo de trabajo, el diálogo 
y la reflexión con respecto a un determinado problema. (Gutiérrez y De 
la Vara, 2013, p. 153). 
 
Cabe mencionar que, se realizó una lluvia de ideas mediante la consulta 
de manera indocumentada, en cual se recolectó todos los posibles 
problemas y cómo repercutían estos en el principal problema que aqueja 
la empresa, de este modo, se realizó la lluvia de ideas. 
 
Cartas de control 
Es un diagrama que sirve como herramienta para la detención de 
problemas, que se enfoca en la observación y análisis de la variación, y 
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comportamiento que tiene un proceso mediante el tiempo. Para poder 
analizar las desviaciones de los procesos, se consideran las variables de 
entrada o de salida del mismo. (Gutiérrez y De la Vara, 2013, p. 176). 
 
1.3.2. PRODUCTIVIDAD 
La productividad, es la relación de las unidades producidas sobre todo 
aquel recurso empleado, por lo tanto, se mide mediante el cociente: 
resultados logrados entre recursos empleados de tal forma que esto se 
genere maximizando resultados y minimizando recursos, donde la 
productividad es el mejoramiento continuo del sistema, y más que producir 
en menos tiempo, signifique producir mejor (Gutiérrez y De la Vara, 2013, 
pág. 7). 
Productividad puede definirse como la relación entre la cantidad de bienes 
y servicios producidos y la cantidad de recursos utilizados. En la 
fabricación, la productividad sirve para evaluar el rendimiento de los 
talleres, las máquinas, los equipos de trabajo y los empleados. Asimismo, 
productividad en términos de empleados es sinónimo de rendimiento. En 
un enfoque sistemático decimos que algo o alguien son productivo cuando 
con una cantidad de recursos (Insumos) en un periodo de tiempo dado 
obtiene el máximo de productos. La productividad en las máquinas y 
equipos está dada como parte de sus características técnicas.  
La productividad es, sobre todo, una actitud. Ella busca mejorar 
continuamente todo lo que existe. Está basada en la convicción de que uno 
puede hacer las cosas mejor hoy que ayer y mejor mañana que hoy. 
Además, ella requiere esfuerzos sin fin para adaptar actividades 
económicas a condiciones cambiantes aplicando nuevas teorías y 
métodos. 
Asimismo, cabe mencionar que la productividad laboral se define como la 
producción promedio por trabajador en un período de tiempo. Puede ser 
medido en volumen físico o en términos de valor (precio por volumen) de 
los bienes y servicios producidos. La teoría económica sostiene que las 
remuneraciones deben reflejar la productividad laboral, de manera que lo 
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producido en promedio por los trabajadores alcance para cubrir los costos 
salariales. Si los incrementos salariales están por encima de esta paridad, 
podrían generar pérdidas al provocar que las empresas no alcancen a 
cubrir el nuevo costo. Tales aumentos se pueden producirse en razón de 
disposiciones gubernamentales como la regulación del salario mínimo. Por 
ello, podría incentivar a las empresas a trasladarse al sector informal para 
reducir costos.  
En nuestro caso, el objetivo es la fabricación del producto: materiales, 
hombres y máquinas. Elementos sobre los cuales la acción del ingeniero 
industrial debe enfocar sus esfuerzos para aumentar los índices de la 
productividad actual y, en esa forma, reducir los costos de la producción. 
(García, 1998, p. 10) 
Actualmente en la sociedad la productividad abarca un área importante 
para la economía. Se prioriza el estudio de la productividad ya que se puede 
indagar y detectar los problemas que ocasionan ineficiencias y poder de tal 
manera buscar mejoras para contrarrestarlas. 
Productividad se relaciona a la utilización de los recursos disponibles en la 
empresa para poder obtener la cantidad de productos establecidos.  
Por tanto, el mejoramiento de la productividad produce aumentos directos 
de los niveles de vida cuando la distribución de los beneficios de la 
productividad se efectúa conforme a la contribución. En la actualidad, no 
sería erróneo indicar que la productividad es la única fuente mundial 
importante de un crecimiento económico, un progreso social y un mejor 
nivel de vida reales. (Prokopenko, 1987, p.6-7) 
Todo proceso productivo mejorado es beneficio para cualquier tarea 
humana. Si bien es cierto, resalta la importancia del mejoramiento 
productivo ya que con mejores herramientas en la producción mayor 
resultado notorio será en el ingreso económico. Todo proceso basado en 
diferentes puntos importantes mejorados como la experiencia, compromiso 
en la mano de obra y la eficacia para obtener el efecto esperado en 
nuestras mejoras; también es importante indicar que a más productividad 
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involucra el crecimiento del capital en algunas variantes así también el 
aumento de las tareas para los trabajadores. En resumidas palabras al 
progreso de la productividad se resaltará con mayor nitidez el aumento 
económico a comparación de los materiales utilizados en la producción.  
 
1.3.2.1. Eficacia  
Es el grado con el cual las actividades planeadas son realizadas y los 
resultados previstos son logrados, el cual se atiende maximizando 
resultados (Gutiérrez y De la Vara, 2013, p.7). 
La eficacia, busca disminuir el número de unidades o productos 
defectuosos, paradas y/o fallas que se dan en un proceso.  
 
Asimismo, mide la capacidad de que un individuo en una población 
definida se beneficie de una intervención médica en particular o de un 
medicamento en particular a la resolución de un problema de salud 
determinado bajo condiciones ideales de actuación. Se establece 
habitualmente de forma experimental y tiene validez universal 
 
Cabe mencionar, que la eficacia conlleva a la obtención de los resultados 
deseados y puede ser un reflejo de cantidades producidas y/o vendidas. 
No solo se puede visualizar desde la perspectiva de producción, sino 
también desde las áreas de calidad o comercial, etc. es por ello que la 
eficacia es hacer lo correcto con los recursos que sean necesario ya que, 
solo se centraliza en cumplimiento de los objetivos y metas, etc. 
1.3.2.2. Eficiencia 
Relación entre los resultados logrados y los recursos empleados. Se 
mejora optimizando recursos y reduciendo tiempos desperdiciados por 
paros de equipo, falta de material, retrasos, etcétera. (Gutiérrez y De la 
Vara, 2013, p. 7). 
 
Eficiencia viene a ser la capacidad de disponer de alguien o de algo para 
conseguir un determinado fin.  
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La eficiencia es el nivel de logro en la realización de objetivos por parte 
de un organismo con el menor coste de recursos financieros, humanos y 
tiempo. Asimismo, la eficiencia es la capacidad disponible de H-h, H-m 
para lograr la productividad y se obtiene según los turnos en que 
trabajaron, a la vez también se tiene en cuenta los tiempos muertos. 
 
Muchas de las causas de los tiempos muertos pueden ser las siguientes: 
 Falta de materia prima e insumos. 
 Falta de capital humano en el área de producción. 
 Falta de capacidad instalada de energía. 
 Paradas por mantenimiento correctivo. 





FIGURA 3: Índice de Productividad 
FUENTE: Gutiérrez y De la Vara, Control estadístico de la calidad y 
seis sigma. (2013, P.8). 
 
Asimismo, cabe mencionar que la eficiencia se calcula en base a la 
capacidad usada sobre la capacidad disponible ya sea de Horas 
hombre y/o Horas máquina para los cuales siempre se tiene en cuenta 





1.4. Formulación del Problema 
1.4.1. Problema General 
¿De qué manera, la aplicación de la metodología DMAIC influye para 
mejorar la productividad del proceso de fabricación de pinturas en la 
empresa PERUPAINT SAC, Villa El Salvador-Lima, – 2017? 
 
1.4.2. Problemas Específicos 
¿De qué manera, la aplicación de la metodología DMAIC influye para mejorar 
la eficiencia del proceso de fabricación de pinturas en la empresa 
PERUPAINT SAC, Villa El Salvador-Lima, – 2017?  
 
¿De qué manera, la aplicación de la metodología DMAIC influye para mejorar 
la eficacia del proceso de fabricación de pinturas en la empresa PERUPAINT 
SAC, Villa El Salvador-Lima, – 2017?  
 
1.5. Justificación del estudio 
La presente investigación se justifica por la necesidad de resolver los problemas 
que aquejan a la empresa reduciendo el alto índice de productos fuera de 
especificación (PFE), los costos por defectos de calidad en el producto 
terminado; lo que se ve repercute en el aumento del tiempo para la cadena 
productiva, debido a los reprocesamientos que se le da al producto terminado.  
Lo cual genera a su vez que no se cumpla con el Plan de Producción Diario y 
por ende la producción real sea menor a la meta programada, ya que esto se ve 
reflejado en la demanda desatendida, entregas parciales y fuera de tiempo a los 
clientes. De este modo, se busca mediante la aplicación de herramientas y 
métodos de control, la reducción de la variabilidad del proceso y del índice de 
PFE, de tal modo que la productividad y rentabilidad aumenten sin alterar sus 









La aplicación de esta metodología DMAIC en la presente empresa, nos 
permitirá mejorar los procesos mediante el establecimiento de métodos, 
aumentando la productividad y con la menor cantidad de recursos 
empleados, para así poder generar mayor valor agregado. 
 
1.5.2. Relevancia Social 
Tener en PERUPAINT S.A.C., una metodología como es el DMAIC de Six 
Sigma que, mediante sus herramientas nos permite reducir la variabilidad de 
los procesos, y a la vez, encontrar los defectos y mejorar los procesos, para 
poder obtener beneficios y de tal modo poder reducir las barreras que limitan 
el flujo continuo del proceso. 
 
1.5.3. Implicancias Prácticas 
La metodología DMAIC de Six Sigma se enfoca en la reducción de defectos 
y la variabilidad de sus procesos asegurando la calidad en sus procesos. 
Asimismo, cabe resaltar que esta metodología utiliza diversas herramientas 
y métodos para llevar a cabo su aplicación tales como diagrama causa – 
efecto, grafica de Pareto, etc. Cabe resaltar que la aplicación de esta 
metodología se centra en ahorrar costos de no calidad, eliminar desperdicios 
y reducir errores, para el cual se basa en la recolección de datos para poder 
aplicar el DMAIC. 
 
1.5.4. Justificación Económica 
En la presente tesis tiene un impacto económico bajo, debido a que la 
aplicación de la metodología no implica un gasto ya que no altera sus 
estados financieros. De este modo, Permitiendo reducir los costos de no 
calidad y optimización de tiempos en el ciclo productivo por ende el DMAIC 








1.6.1. Hipótesis General 
La aplicación de la metodología DMAIC mejora la productividad del proceso 
de fabricación de pinturas en la empresa PERUPAINT SAC, Villa El 
Salvador-Lima, – 2017. 
 
1.6.2. Hipótesis Secundarias 
 La aplicación de la metodología DMAIC mejora la eficiencia del proceso de 
fabricación de pinturas en la empresa PERUPAINT SAC, Villa El Salvador-
Lima, – 2017. 
 
 La aplicación de la metodología DMAIC mejora la eficacia del proceso de 
fabricación de pinturas en la empresa PERUPAINT SAC, Villa El Salvador-
Lima, – 2017. 
 
1.7. Objetivos 
1.7.1. Objetivo General 
Determinar la implicancia de la aplicación de la metodología DMAIC para 
mejorar la productividad del proceso de fabricación de pinturas en la 
empresa PERUPAINT SAC, Villa El Salvador-Lima, – 2017. 
 
1.7.2. Objetivos Específicos 
 Determinar la implicancia de la aplicación de la metodología DMAIC para 
mejorar la eficiencia del proceso de fabricación de pinturas en la empresa 
PERUPAINT SAC, Villa El Salvador-Lima, – 2017. 
 
 Determinar la implicancia de la aplicación de la metodología DMAIC para 
mejorar la eficacia del proceso de fabricación de pinturas en la empresa 




































2.1. Diseño de Investigación 
El tipo de investigación es experimental, porque se va a manipular la variable 
independiente (metodología DMAIC) para analizar las mejoras que tiene sobre 
la variable dependiente ( Productividad) en la empresa PERUPAINT SAC. 
 
 
FIGURA 4: ENTRAS Y SALIDAS 
Fuente: Roberto Hernández Sampieri, (2014). “Metodología de la 
Investigación”. 
 
El tipo de diseño será cuasi experimental, con un solo grupo experimental 
evaluado con una pre-prueba y una post-prueba. Esto, debido a que la población 
está conformada por todo el proceso de fabricación de pinturas lo cual no 
permitiría el agrupamiento de un grupo de control. 
 
FIGURA 5 
Fuente: Roberto Hernández Sampieri, (2014). “Metodología de la 
Investigación”. 
 
2.2. Operacionalización de Variables 
2.2.1. Definición Conceptual 
2.2.1.1. Variable Independiente: METODOLOGÍA DMAIC 
La metodología Six Sigma según Gutiérrez (2010), es una estrategia de 
mejora continua del negocio, que busca mejorar el desempeño de los 
procesos de una organización y reducir su variación; esto lleva a 
encontrar y eliminar las causas de los errores, defectos y retrasos en los 
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procesos del negocio, tomando como punto de referencia en todo 
momento a los clientes y sus necesidades. Esta estrategia se apoya en 
una metodología altamente sistemática y cuantitativa, orientada a la 
mejora de la calidad del producto o del proceso. (p. 280) 
 
2.2.1.2. Variable Dependiente: PRODUCTIVIDAD 
La productividad según Gutiérrez y De la Vara (2013), es la relación de 
las unidades producidas sobre todo aquel recurso empleado, por lo tanto, 
se mide mediante el cociente: resultados logrados entre recursos 
empleados, de tal forma que esto se genere maximizando resultados y 
minimizando recursos, donde la productividad es el mejoramiento 
continuo del sistema, y más que producir en menos tiempo, signifique 
producir mejor. (pág. 7). 
 
2.2.2. Definición Operacional 
2.2.2.1. Variable Independiente: METODOLOGIA DMAIC 
Hace referencia a la Metodología DMAIC de Six Sigma, donde pretende 
mejorar el proceso fabricación de pinturas, Lo cual se sabe que mientras 
más alto sea el nivel de sigma de un proceso o producto su calidad es 
mejor. Asimismo, se llevó a cabo la manipulación de sus indicadores, 
donde se utilizaron fichas técnicas para la recolección de datos. 
 
2.2.2.2. Variable Dependiente: PRODUCTIVIDAD 
Hace referencia a la Productividad, donde se entiende que es la 
capacidad para generar resultados mediante la utilización de menos 
recursos. De modo que, el mejoramiento de la productividad se da 
mediante la optimización de recursos y a la vez maximizar los resultados. 
De tal manera que, estudiaremos la calidad, eficiencia y eficacia en la 




Tabla n.1 – Elaboración Propia 













(Cantidad Producida / Cantidad Programada) * 
100
(Horas totales de tranbajo - Tiempos 
Improductivos / Horas totales de trabajo)*100
(N0  DE PNC / N0   TOTAL DE PRODUCTOS) * 100
(N0 DE PRODUCTOS REPROCESADOS / 
TOTAL DE PRODUCTOS NO 
CONFORMES) * 100
(N0 DE MATERIAS PRIMAS CON MAYOR  USO /  
N0 DE MATERIAS PRIMAS TOTALES) * 100
(N0 DE CAPACITACIONES REALIZADAS / N0 DE 
CAPACITACIONES PROGRAMADAS) * 100
(N0 DE PC / N0  TOTAL DE PRODUCTOS) * 100
OBSERVACIÓN Y RECOLECCIÓN 
DE DATOS
FICHA DE REGISTROS DE DATOS













La productividad, es la 
relación de las unidades 
producidas sobre todo 
aquel recurso empleado, 
por lo tanto, se mide 
mediante el cociente: 
resultados logrados 
entre recursos 
empleados de tal forma 
que esto se genere 
maximizando resultados 
y minimizando recursos, 
donde la productividad 
es el mejoramiento 
continuo del sistema, y 
más que producir en 
menos tiempo signifique 
producir mejor 
(Gutiérrez y De la Vara, 
2013, pág. 7).
Hace referencia a la 
Productividad, donde 
se entiende que es la 
capacidad para generar 
resultados mediante la 
utilización de algunos 
recursos. De modo 
que, el mejoramiento 
de la productividad se 
da mediante la 
optimización de 
recursos y a la vez 
maximizar los 
resultados. De tal 
manera que,  
estudiaremos la 
calidad, eficiencia y 





“APLICACIÓN DE LA METODOLOGÍA DMAIC PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE FABRICACIÓN DE PINTURAS EN LA EMPRESA PERUPAINT SAC, VILLA EL SALVADOR - LIMA, - 2017”
METODOLOGIA 
DMAIC
“Six Sigma es una 
estrategia de mejora 
continua del negocio que 
busca mejorar el 
desempeño de los 
procesos de una 
organización y reducir su 
variación; esto lleva a 
encontrar y eliminar las 
causas de los errores, 
defectos y retrasos en los 
procesos del negocio, 
tomando como punto de 
referencia en todo 
momento a los clientes y 
sus necesidades. Esta 
estrategia se apoya en 
una metodología 
altamente sistemática y 
cuantitativa, orientada a 
la mejora de la calidad 
del producto o del 
proceso.” (Gutiérrez, 
2010, p. 280)
Hace referencia a la  
Metodología DMAIC de 
Six Sigma, pretende 
mejorar el proceso de 
fabricación de 
pinturas. Así mismo, se 
llevó a cabo la 
manipulación de sus 
indicadores, donde se 
utilizaron fichas 
















2.3. Población y Muestra 
2.3.1. Unidad de análisis: Es todo el sistema de investigación (el proceso 
de fabricación de pinturas en la empresa PERUPAINT SAC) 
 
2.3.2. Población: Para poder determinar cómo influye el DMAIC de Six 
sigma la población está formada por todo el proceso para la fabricación 
de pinturas de la empresa PERUPAINT SAC en el año 2017. 
 
2.3.3. Muestra: La muestra está formada por todo el proceso para la 
fabricación de pinturas, debido a que la población es menor a 30.  
 
2.3.4. Diseño Muestral: No aplica 
 
2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y 
confiabilidad 
2.4.1. Técnicas e instrumentos de recolección de datos 
Se ejecutarán, revisión de base de datos y la observación directa de los 
hechos, los cuales se basan en las declaraciones escritas que permita 
acceder a la forma como se vienen realizando todo el proceso de fabricación 
de pinturas en la empresa, y en el registro sistemático de la adaptación de 
los operarios frente a una nueva filosofía de trabajo. Los instrumentos a 
utilizarse, serán en forma de; ficha de recolección de datos que me permita 
en la observación, evaluar objetivamente el proceso, de modo que se tenga 
toda la información necesaria del área, a fin de tomar las mejores decisiones. 
 
2.4.2. Validez y confiabilidad del Instrumento 
La validez se refiere que, la calificación o resultado obtenido mediante la 
aplicación del instrumento, mide lo que realmente se desea medir, en este 
caso, la ficha de recolección de datos y la revisión de datos corresponde a 
los instrumentos para medirlos. La validación del instrumento será realizada 
mediante el juicio de tres (03) expertos de la escuela profesional de 
Ingeniería Industrial, (anexo 10). Por otro lado, la confiabilidad de los 
instrumentos se da mediante la aprobación de los registros de datos de 
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ambas variables por el jefe y Supervisor de Producción, los cuales son 
recogidos de la bitácora o registro de datos del operador que son 
recolectados y llenados diarios. 
 
2.5. Métodos de análisis de datos 
En el presente trabajo de investigación se harán dos tipos de análisis, el 
primero será de tipo descriptivo; dado que se calculará su media, 
mediana, desviación estándar, etc. mediante una adecuada tabulación en 
las tablas. 
El segundo será de tipo inferencial; ya que se utilizó para la contratación 
de las hipótesis y comparación de medias a través de la prueba de T-
Student. 
Cabe resaltar para realizar estos análisis toda la data que se recopilará 
será del área de producción, la cual está archivada en los registros de 
producción. 
2.6. Aspectos éticos 
Los aspectos éticos que se basa este proyecto son en la fiabilidad y la 
validez de todos los datos recolectados, los cuales deben tener las 
pruebas o los instrumentos adecuados para la toma de datos, ya que 
garantiza que toda información presentada es merecedora de crédito y 
confianza. 
 
2.7. Desarrollo de la tesis 
El desarrollo de la presente tesis se realizó mediante la aplicación de la 
metodología dmaic, la cual se centra en la implementación de pequeños 
proyectos de mejora, con el propósito de reducir la variabilidad dentro de 
los procesos, hasta obtener un valor significativo en la productividad de 
la empresa de estudio. Asimismo, existen diversas áreas que requieren 
de la aplicación de esta metodología, la mejora de la satisfacción de 
nuestro cliente, la reducción de los tiempos en las operaciones y 
reducción de defectos (Productos Fuera de Especificación), cabe resaltar 
que fue esta última área en la que el equipo de trabajo se enfocó para el 
desarrollo del presente proyecto, el cual tiene como objetivo reducir el 
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ratio de producto fuera de especificación para aumentar la productividad 
en el proceso de fabricación de pinturas. A continuación se mencionaran 
cada una de las actividades y la información que se obtuvo durante la 
aplicación de la metodología DMAIC (definir, medir, analizar, mejorar y 
controlar). 
Definir 
En esta fase se identificó el problema, también se definió el equipo de trabajo y 
las personas que colaborarían durante la aplicación de la metodología dmaic. 
Durante esta etapa  se evaluó al detalle el proceso dispersión de pinturas para 
así poder identificar cuáles eran las variables que alteraban en el proceso 
repercutiendo en la disminución de la productividad. 
Así mismo para la ejecución del proyecto se asignó responsables los cuales son 
mencionados en el alcance del proyecto en el cuadro 1, a la vez se determinó a 
cada área una zona dando una enumeración del 1 al 7, donde cada operador 




Figura 6: Elaboración propia - Cuadro número 1, “asignación de responsables”. 
 
Alcance del proyecto “asignación de responsables” 
RESPONSABLE PUESTO/ÁREA ROL 
Ing. Manuel Ricardo 
Bellido 
Jefe de Producción Gerente del Proyecto 
Aldeir Mercado Vega Supervisor de  
Producción 
Supervisor del proyecto 
Elvir Dispersión Encargado de molienda y 
dispersión, zona 1y 2. 
Jherson Dispersión Encargado de dispersión zona 1 y 
4. 
Luis Ramos Envasado Encargado de zona 3 
Edin Julca Empacado Encargado de zona 5 y 6 
Junior Quispe Etiquetado Encargado de zona 5 y 6 
Jorge arirama Envasado Planta 4 
Reymundo Perez Envasado Planta 3 




Identificación del problema 
En el proceso de fabricación de pinturas actualmente se ha empezado a evaluar 
porque existe tanta variabilidad en los lotes de producción siendo muchas veces 
el  mismo producto fabricado y por el mismo operador, para lo cual se recolecto 
datos, donde se obtuvo que el porcentaje de PFE para el mes de septiembre 
era de 17.33% y la productividad 76.57 % lo cual se venía manteniendo 
constante hasta el mes ya mencionado, cabe destacar que para el mes de 
Noviembre estos ratios ya habían variado de manera excesiva mostrando picos 
dentro de los indicadores que maneja el área. Donde se obtiene que el 
porcentaje de PFE es de 19.05 % y productividad 71.93% lo cual se dio en 
noviembre mostrando en cambios brusco en los indicadores del área; asimismo, 
se ve reflejado en la producción real obtenida (anexo 12), teniendo en cuenta 
perdidas de costos de no calidad de $ 948.70 (dólares mensuales) y tiempos 
improductivos de operaciones de 57.71 Horas Hombres.  
 
Medir 
En esta fase, se busca medir la inconformidades que se presentan en el área 
de producción (fabricación de pinturas) por los productos fuera de especificación 
los cuales están generando excesivos Re-procesos los cuales tiene un valor 
significativo para la organización, ya que esta variable afecta demasiado al área 
de producción con la planificación de los pedidos se decidió realizar diversas 
actividades para poder identificar las posibles causas de estos re-procesos.  
A continuación se muestra un breve detalle de las actividades realzadas: 
Presentación de la metodología dmaic al personal de planta: 
Se explica a todos los operarios del área de producción el proyecto, donde se 
les resuelve las preguntas de; ¿Qué es? ¿Para qué sirve? ¿Qué es lo mejorara 
esta metodología? ¿Cómo y quienes lo harán? 
Así mismo, en las charlas de 5 minutos que se dan dentro del área se consultó 
al personal si tenían interés y quienes estarían dispuestos en apoyar a la 






Registros de producción: 
Mediante la utilización de estos formatos se busca que el empleado facilite y 
muestre información verídica sobre la desviaciones que se dan dentro del 
proceso mediante el adecuado llenado del formato, en el cual se coloca la 
cantidad de ajustes o adiciones que llevo el producto, tipo y tiempo que se 
requiere para tal operación. 
 
Herramientas de calidad: 
Se utilizara el diagrama de Ishikawa (ANEXO 9), grafica de Pareto (ANEXO 8), 
AMEF(ANEXO 10), lluvia de ideas, Hojas de verificación, gráfico de barras, para 
así poder hacer un estudio profundo a las posibles causas que se están 
presentando en el área,  
 
Analizar 
En esta etapa del DMAIC, se analizó la información recolectada una fase 
anterior por medio de pruebas de estadísticas descriptiva con el objeto dar 
prioridad a las variables del proceso, es importante determinar cuáles de todas 
es sumamente importante en el proceso (defecto: viscosidad), es decir, cuales 
causan mayor variabilidad (materia prima). Asimismo, con la data anterior se 
identificó los productos con mayor rotación; el cual especifica cuales son las 
materias primas que tienen mayor uso para los reprocesamientos, de ese modo 
se indicó a los responsables del proceso a tomar medidas correctivas y 
preventivas frente a estos. 
 
Implementar 
Principalmente en esta fase del dmaic, se desarrollan e implementan soluciones 
efectivas  de los análisis realizados en la etapa anterior. Asimismo, se plantean 
diferentes alternativas de solución las cuales permitan mejorar el rendimiento 
del proceso, dando lugar a la reducción en la ocurrencia de errores producidos. 
Cabe mencionar que se dividió en dos partes el plan de mejora, ya que los re-
procesos se generan por fallas que cometen los operarios al realizar su trabajo 




Mejoras a implementar con el personal operativo: 
 Implementar la guía de proceso, el cual realizara la trazabilidad de todo el 
proceso de fabricación desde la materia prima hasta el producto terminado. 
 
 Implementar y verificar el llenado adecuado de todos los formatos 
pertinentes que permitirán realizar mejoras al área. 
 
 Realizar e implementar equipos de laboratorio, para poder llevar a cabo el 
control a todas las materias primas y no solas guiarnos por lo que especifica 
el proveedor. 
 
 Crear instructivos y formatos de análisis de la mp, por parte de control de 
calidad. 
 
 Crear espacios semanales de 15 minutos para evaluar del desempeño 
dentro de las operaciones que realizan en el proceso de fabricación de 
pinturas durante la ejecución del plan de mejoras. 
 
 Llevar a cabo capacitaciones a todo el personal para concientizar y 
comprometer con la empresa, lo cual se detalla en el anexo 14. 
 
 Con el apoyo de RR.HH. o con otros profesionales (practicantes de 
psicología)  para proponer estrategias para implementar el cambio de cultura 
organizacional y mejorar la concentración de los operarios en cada una de 
sus actividades, entre otros. 
 
 Ampliar el nivel de conocimiento del personal. 
 
Mejoras a implementar dentro del área de trabajo: 
 Revisar e implementar un plan de mantenimiento preventivo a todos los 
equipos de medición que cuenta el almacén de materias primas, ya que 




 Asegurar que periódicamente se ejecute el plan de mantenimiento 
preventivo a las balanzas. 
 
 Capacitar a los operarios para que realicen manteamiento de primer grado. 
 




En esta fase se trata de llevar un adecuado control del proceso y proyecto, el 
cual se debe plantear unas serie de actividades las cuales deben estar 
graficadas en un diagrama de Gantt (anexo 14 y 15) en los cuales se realiza el 
seguimiento garantizando la efectividad del plan de mejoras ya en ejecución. 
Asimismo, para asegurar el cumplimiento y la disciplina de las mejoras 
implantadas en el proceso de fabricación de pinturas ya que es de vital 
importancia, se asignara formatos de producción que tendrán data recolectada 
por parte del supervisor y operarios del área donde se pueda realizar una 
adecuada trazabilidad del porcentaje de productos conformes y no conformes. 
 
Cabe mencionar que la recolección de los formatos propiamente del operador 
se recolectara semanalmente y se realizara un back up  de toda la información 
para analizar su estudio en el tiempo. 
Otra medida de control es llevar un ratio de la frecuencia en que se presenta los 
defectos y a la par realizar cuadros comparativos de la mejora continua donde 
se proyecte los indicadores de Productos No Conformes para presentar a la 




























III. RESULTADOS  
Cabe mencionar que todos los datos mostrados en las siguientes tablas son de 
datos confiables los cuales son cuantificados y manipulados para ver su relevancia 
de la Variable Independiente sobre la dependiente. 
 
3.1. Estadística descriptiva:  
APLICACIÓN DE LA METODOLOGIA DMAIC 
DIMENSIÓN: DEFINIR 
INDICADOR: Porcentaje de Productos Fuera de Especificación 
 
PRE TEST Y POST TEST: 
MES 









Tabla 2: Elaboración Propia 
 
 
Figura 7: Elaboración propia. 
 
En la siguiente tabla N°2 se muestra cual es el porcentaje de productos fuera de 
especificación dentro del primer y segundo periodo de estudio de los productos de 
la Línea Construcción y Hogar, donde se obtuvo como resultado una reducción de 




















Figura 8: Elaboración Propia 
 
 
En la siguiente tabla N°3 nos indica que a través del tiempo de estudio en la 
producción ha habido una mejora, debido a que se han ido incrementad el número 
























Figura 9: elaboracion propia 
 
En la siguiente tabla N°4 se muestra cual es el porcentaje de MP que intervienen 
con mayor frecuencia para los reprocesos, sabiendo que se tiene como máximo de 
12 tipos de MP las cuales intervienen en este tipo de reprocesamiento, tales como: 
resinas, secantes, anti flotantes, humectantes, etc. cabe mencionar que durante los 
3 primeros meses de estudio existía una variabilidad en el consumo de materia 
prima para reproceso y que si existía una gran utilización de estos, debido a la 


















Figura 10: elaboracion propia 
 
En la siguiente tabla N°5 se muestra cual es el porcentaje de utilización de  MP 
para reprocesos, cabe mencionar que en los 3  últimos meses de estudio este 
consumo de MP’s ha reducido favorablemente para la empresa, respectó a los 3 






















INDICADOR: Porcentaje de cumplimiento de capacitaciones en el trabajo 
 

















Figura 11: elaboración propia 
 
En la siguiente tabla N°6 se muestra que el porcentaje de cumplimiento de las 
capacitaciones que se llevaron a cabo en la empresa ha tenido una mejora y nos 
indica que en el tiempo el compromiso y la cultura de trabajo en todo el equipo del 






INDICADOR: Porcentaje de productos Dentro de Especificación 
 
PRE TEST-POST TEST 
MES 


















En la siguiente tabla N°7 indica que el porcentaje de productos que cumplen con 
los parámetros establecidos por control de calidad al cual se le denomina producto 
dentro de especificación, ha ido en aumento esto debido a que se han reducido los 






INDICADOR: Grado de cumplimiento de los Programas de Producción 













Figura 13: elaboración propia 
 
En la siguiente tabla N°9 indica cual es el porcentaje de eficacia de todos los meses 
de estudio, el cual va incrementando, lo cual es una clara demostración de que 
cantidad programada por el área de planificación respecto a la capacidad de 
producción  si se está cumpliendo, debido a que se han ido implementando mejoras 







INDICADOR: Porcentaje de utilización de la capacidad Instalada. 










Tabla 10: elaboración propia 
 
 
Figura 14: elaboración propia. 
 
En la siguiente tabla N°10 indica cual es el porcentaje de eficiencia de todos los 
meses de estudio, el cual va incrementando, lo cual es un claro indicador de que 
se está tratando de optimizar todos los recursos para así poder incrementar el % 




















Tabla 11: elaboración propia. 
 
 
Figura 15: elaboración propia. 
 
En la siguiente Figura N°11 nos nuestra que la productividad a través del tiempo ha 
ido mejorando, de tal manera que es un claro indicador de que se han venido 
maximizando los resultados y minimizando los recursos. Lo cual es una clara 







Planteamiento de la Hipótesis General 
Ho: La aplicación de la metodología DMAIC no mejora la productividad del proceso 
de fabricación de pinturas en la empresa PERUPAINT SAC, Villa El Salvador-Lima, 
– 2017. 
 
Ha: La aplicación de la metodología DMAIC mejora la productividad del proceso de 

















Tabla 12: elaboración propia 
 
Interpretación: De la tabla no 12 es un comparativo entre los resultados de la 
productividad, donde se evidencia claramente que la medición del pre test es de 
72.59% y mientras en el post test es de 89.80%. 
 
 
Tabla 13: Elaboración Propia 
 
Resumen de procesamiento de casos 
 
Casos 
Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
Productividad_Pre 12 100,0% 0 0,0% 12 100,0% 




PRUEBA DE NORMALIDAD 
Con la finalidad de poder contrastar la hipótesis general, es necesario en primera 
instancia determinar si los datos que corresponden a productividad del antes y 
después tienen una distribución normal; para tal fin y dado que ambos datos son 
menores a  30, se procederá a un análisis de normalidad mediante el estadígrafo 
ShapiroWilk. 
 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la muestra no provienen de una distribución normal. 
Si ρvalor> 0.05, los datos de la muestra provienen de una distribución normal. 
 
 
Tabla 14: Elaboración Propia 
 
Conclusión Normalidad: En la tabla no 14 se visualiza que todos valores del nivel 
de significancia en las variables son mayores a 0.05, por lo tanto, se rechaza la 




Tabla 15: Elaboración Propia 
 
Interpretación: Respecto a la tabla no 15, ha quedado demostrado que los 
resultados de la media del pre test fue de 72,42%, el cual es menor respecto a la 
media del post test que es de 89,92%, por consiguiente se rechaza la hipótesis nula 
y se acepta la hipótesis alterna, por lo tanto queda demostrado que la aplicación de 
Pruebas de normalidad 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Productividad_Pre ,101 12 ,200* ,988 12 ,999 
Productividad_Post ,143 12 ,200* ,912 12 ,224 
 
 Estadísticas de muestras emparejadas 




Par 1 Productividad_Pre ,7242 12 ,07403 ,02137 
Productividad_Post ,8992 12 ,02503 ,00723 
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Tabla 16: Elaboración Propia. 
 
Interpretación: Los resultados obtenidos en la tabla no 16 de la prueba de 
muestras emparejadas indica que el valor de significancia es 0,000 siendo este 
menor que 0,05 por consiguiente se reafirma que se rechaza la hipótesis nula y se 
acepta la hipótesis alterna, en conclusión; la aplicación de la metodología DMAIC 
mejora la productividad del proceso de fabricación de pinturas en la empresa 




























95% de intervalo de 











Análisis de la primera hipótesis especifica 
Ho: La aplicación de la metodología DMAIC no mejora la eficiencia del proceso de 
fabricación de pinturas en la empresa PERUPAINT SAC, Villa El Salvador-Lima, – 
2017. 
 
Ha: La aplicación de la metodología DMAIC mejora la eficiencia del proceso de 




Tabla 17: elaboración propia 
 
Interpretación: De la tabla no 17 es un comparativo entre los resultados de la 
eficiencia, donde se evidencia claramente que la medición del pre test es de 90.92% 
y mientras en el post test es de 93.01%. 
 
 
Tabla 18: Elaboración Propia 
 
EFICIENCIA 














Resumen de procesamiento de casos 
 Casos 
Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
Eficiencia_Pre 12 100,0% 0 0,0% 12 100,0% 




PRUEBA DE NORMALIDAD 
Con la finalidad de poder contrastar la hipótesis específica, es necesario en primera 
instancia determinar si los datos que corresponden a las series de la eficiencia del 
antes y después tienen una distribución normal; para tal fin y dado que ambos datos 
son menores a  30, se procederá a un análisis de normalidad mediante el 
estadígrafo ShapiroWilk. 
 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la muestra no provienen de una distribución normal. 
Si ρvalor> 0.05, los datos de la muestra provienen de una distribución normal. 
 
 
Tabla 19: Elaboración Propia 
 
Conclusión Normalidad: En la tabla no 19 se visualiza que todos valores del nivel 
de significancia en las variables son mayores a 0.05, por lo tanto, se rechaza la 




Tabla 20: Elaboración Propia 
 
Interpretación: Respecto a la tabla no 20, ha quedado demostrado que los 
resultados de la media del pre test fue de 91,00%, el cual es menor respecto a la 
media del post test que es de 93,08%, por consiguiente se rechaza la hipótesis nula 
y se acepta la hipótesis alterna, por lo tanto queda demostrado que la aplicación de 
Pruebas de normalidad 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Eficiencia Pre ,194 12 ,200* ,931 12 ,388 
Eficiencia_Post ,145 12 ,200* ,970 12 ,916 
 
Estadísticas de muestras emparejadas 
 Media N 
Desviación 
estándar 
Media de error 
estándar 
Par 1 Eficiencia_Pre ,9100 12 ,02796 ,00807 
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Tabla 21: Elaboración Propia. 
 
Interpretación: Los resultados obtenidos en la tabla no 21 de la prueba de 
muestras emparejadas indica que el valor de significancia es 0,003 siendo este 
menor que 0,05 por consiguiente se reafirma que se rechaza la hipótesis nula y se 
acepta la hipótesis alterna, en conclusión; la aplicación de la metodología DMAIC 
mejora la eficiencia del proceso de fabricación de pinturas en la empresa 




























95% de intervalo de 











Análisis de la segunda hipótesis especifica 
Ho: La aplicación de la metodología DMAIC no mejora la eficacia del proceso de 
fabricación de pinturas en la empresa PERUPAINT SAC, Villa El Salvador-Lima, – 
2017. 
 
Ha: La aplicación de la metodología DMAIC mejora la eficacia del proceso de 




Tabla 22: elaboración propia 
 
Interpretación: De la tabla no 18 es un comparativo entre los resultados de la 
eficacia, donde se evidencia claramente que la medición del pre test es de 79,86% 
y mientras en el post test es de 96,55%. 
 
 
Tabla 23: Elaboración Propia 
 
EFICACIA 














Resumen de procesamiento de casos 
 
Casos 
Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
Eficacia_Pre 12 100,0% 0 0,0% 12 100,0% 




PRUEBA DE NORMALIDAD 
Con la finalidad de poder contrastar la hipótesis específica, es necesario en primera 
instancia determinar si los datos que corresponden a las series de la eficacia del 
antes y después tienen una distribución normal; para tal fin y dado que ambos datos 
son menores a  30, se procederá a un análisis de normalidad mediante el 
estadígrafo ShapiroWilk. 
 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la muestra no provienen de una distribución normal. 
Si ρvalor> 0.05, los datos de la muestra provienen de una distribución normal. 
 
Tabla 24: Elaboración Propia 
 
Conclusión Normalidad: En la tabla no 20 se visualiza que todos valores del nivel 
de significancia en las variables son mayores a 0.05, por lo tanto, se rechaza la 
hipótesis nula, y a la vez concluimos que los datos de la muestra provienen de una 
distribución normal. 
 
Tabla 25: Elaboración Propia 
 
Interpretación: Respecto a la tabla no 25, ha quedado demostrado que los 
resultados de la media del pre test fue de 79,83%, el cual es menor respecto a la 
media del post test que es de 96,67%, por consiguiente se rechaza la hipótesis nula 
y se acepta la hipótesis alterna, por lo tanto queda demostrado que la aplicación de 
la metodología DMAIC mejora la eficacia del proceso de fabricación de pinturas en 
la empresa PERUPAINT SAC, Villa El Salvador-Lima, – 2017. 
Pruebas de normalidad 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Eficacia_Pre ,144 12 ,200* ,973 12 ,943 
Eficacia_Post ,153 12 ,200* ,955 12 ,713 
 
Estadísticas de muestras emparejadas 
 Media N 
Desviación 
estándar 
Media de error 
estándar 
Par 1 Eficacia_Pre ,7983 12 ,08077 ,02332 






Tabla 26: Elaboración Propia. 
 
Interpretación: Los resultados obtenidos en la tabla no 26 de la prueba de 
muestras emparejadas indica que el valor de significancia es 0,000 siendo este 
menor que 0,05 por consiguiente se reafirma que se rechaza la hipótesis nula y se 
acepta la hipótesis alterna, en conclusión; la aplicación de la metodología DMAIC 
mejora la eficacia del proceso de fabricación de pinturas en la empresa 





























95% de intervalo de 
























IV) DISCUSIÓN  
 
Después de haber analizado los resultados obtenidos en la parte estadística se 
puede afirmar en cada una de las pruebas de hipótesis lo siguiente:  
 
 En base a la hipótesis general, se ha podido comprobar que la presente tesis 
permitió confirmar que la aplicación de la metodología dmaic tuvo influencia 
satisfactoria en la variable dependiente dado que mejoro la productividad 
generando un incremento en la producción de la fabricación de pinturas en 
la empresa PERUPAINT SAC. Donde se logró una mejora de la 
productividad de 17.5 % respecto al pre test del año 2016 de 72.42 % y el 
post test del año 2017 de 89.92%. 
 
Con esto se corrobora la teoría de Gutiérrez, (2010), Mejorar la productividad 
mediante el aplicación de la metodología DMAIC, ya que con esto se busca 
mejorar el desempeño del proceso, reducir la variación de los mismos por 
ende eliminar las causas de los errores. Asimismo Barahona y Navarro 
(2013), en su tesis “Mejora del proceso de galvanizado en una empresa 
manufacturera de alambres de acero aplicando la metodología lean Six 
sigma”, desarrollada en la Pontifica Universidad Católica del Perú, facultad 
de ciencias e ingeniería, para obtener el título de ingeniero industrial, el 
objetivo de investigación, es reducir el alto consumo de zinc y disminuir el 
número de unidades defectuosas. Donde la presente investigación, pretende 
conocer e identificar los requerimientos claves del cliente, así mismo 
pretende estandarizar sus procesos, de este modo, reducir los defectos de 
los productos y minimizar los reclamos de los clientes por productos 
desconformes. De tal manera, el autor concluye que, es indispensable que 
ciertos miembros de la organización estén comprometidos con los objetivos 
del proyecto, del mismo modo, se logra obtener mejoras con la aplicación 
del Six sigma lo cual genero la disminución de la capa de zinc de 330 g/m2 
a 274.7 g/m2 e incrementar la productividad en un 8%. Así mismo cabe 
resaltar que las mejorar se vieron reflejadas en la reducción de las paradas 
y a la vez el flujo continuo del proceso. 
 
 
 En base a la primera hipótesis específica, los resultados obtenidos en la 
presente tesis permitió determinar que la aplicación de la metodología dmaic 
(V.I.) tuvo influencia satisfactoria en la variable dependiente porque mejoro 
oportunamente a las dimensiones de eficiencia  generando un incremento 
en la producción de la fabricación de pinturas. Se logró una mejora de la 
variable dependiente para su dimisión eficiencia de 2.08 % en función al 
estudio del pre test del año 2016 de 91 % al post test del año 2017 de 93.08 
%. 
 
Con esto se reafirma la teoría de Gutiérrez y De la Vara, (2013), donde indica 
que la productividad aumenta mejorando la eficiencia, optimizando recursos 
y reduciendo tiempos desperdiciados por paros de equipo, falta de material, 
retrasos, etc. Asimismo Mariño (2007) en su investigación titulada “Mejora 
de la productividad y eficiencia del área de pintura en polvo en la empresa 
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FISA” en la universidad de Guayaquil – Ecuador previo a la obtención de 
ingeniero industrial indica que tiene como objetivo principal lo siguiente; 
aumentar los niveles de producción, reducir significativamente los 
desperdicios, mejorar la calidad de nuestros productos y optimizar los 
recursos es muy importante para poder lograr los anteriores. Asimismo, cabe 
mencionar que esta investigación se realizó al cabo en 4 semanas, donde 
en la toma de datos anteriores presento un margen de 87.52 % y luego de 
implementar las mejoras se obtuvo un aumento en la eficiencia de manera 
satisfactoria en 5.3 % teniendo como resultado un 92.82 % con lo cual se 
busca tener mantener la disciplina en esta actividad. Cabe resaltar que la 
productividad de antes era de 90.25 % lo cual se incrementó en un 3.32 % 
obteniendo actualmente un 93.57 %.  
 
 En base a la segunda hipótesis específica, se ha podido comprobar que la 
presente tesis permitió confirmar que la aplicación de la metodología dmaic 
tuvo influencia satisfactoria en la variable dependiente dado que mejoro la 
eficacia de la productividad generando un incremento en la producción de la 
fabricación de pinturas. Donde los resultados obtenidos para la variable 
dependiente fueron para la eficacia en  de 17.5 % respecto al pre test del 
año 2016 de 79,83 % y el post test del año 2017 de 96,67%. 
 
Con esto se reafirma la teoría de Gutiérrez y De la Vara, (2013), donde indica 
que la productividad aumenta mejorando la eficacia, maximizando 
resultados en modo que se disminuyen el número de unidades o productos 
defectuosos, paradas y/o fallas que se dan en un proceso. 
 
Asimismo Infante y Erazmo (2013) en su investigación titulada “Propuesta 
de mejoramiento de productividad de la línea de camisetas interiores en una 
empresa de confecciones por medio de la aplicación de herramientas de lean 
Manufacturing” en la Universidad de San Buenaventura Cali –  Colombia 
previo a la obtención de ingeniero industrial indica que tiene como objetivo 
principal lo siguiente; Realizar una propuesta para el mejoramiento de la 
productividad de la línea de camisetas interiores de la empresa Agatex S.A.S 
utilizando herramientas de Lean Manufacturing. Asimismo, cabe mencionar 
que esta investigación obtuvo como resultados el aumento de la 
productividad de la línea en un 48% de 952 unidades diarias a 1409 unidades 
diarias, reduciendo el número de estaciones en 2 unidades, los tiempos 
muertos en 8%  sin necesidad de aumentar el personal operativo de esta 
línea de producción se puede rescatar que el lead time mejoro de 13.6 min 
a 1.76 min mejorando la eficiencia con el mismo personal operario y la 
disminución de tiempos muertos de 13 %  a 5 % incrementando la eficacia 























 La aplicación de la metodología dmaic mejora la productividad del proceso 
de fabricación de pinturas en la empresa Perupaint SAC, ya que mediante el 
análisis inferencial se demostró que hay una mejora de 17.5% en las medias 
de la productividad del pre - test y post – test. Asimismo, cabe mencionar 
que el criterio para decidir la prueba de hipótesis fue: que la probabilidad del 
p-valor o Sig. al ser 0.000 ≤ 0.05 se rechaza Ho y se acepta la Ha. 
 
 En base a la dimensión eficiencia, hay una mejora de 2.08% en las medias 
del porcentaje de capacidad del pre – test y post – test de la aplicación, cabe 
mencionar que tiene efectos significativos en la mejora de presente 
dimensión. Asimismo, cabe mencionar que el criterio para decidir la prueba 
de hipótesis fue: que la probabilidad del p-valor o Sig. al ser 0.003 ≤ 0.05 se 
rechaza Ho y por ende se acepta la Ha, de donde se concluye que la 
aplicación de la metodología dmaic mejoró la eficiencia del proceso de 
fabricación de pinturas en la empresa Perupaint SAC. 
 
 Respecto a la dimensión eficacia, hay una mejora de 16.84% en las medias 
del porcentaje de producción del pre – test y post – test de la aplicación, 
cabe mencionar que tiene efectos significativos en la mejora de presente 
dimensión. Asimismo, cabe mencionar que el criterio para decidir la prueba 
de hipótesis fue: que la probabilidad del p-valor o Sig. al ser 0.000 ≤ 0.05 se 
rechaza Ho y entonces se acepta la Ha, de donde se concluye que la 
aplicación de la metodología dmaic mejoró la eficacia del proceso de 
fabricación de pinturas en la empresa Perupaint SAC. 
 
 Para concluir la aplicación de la metodología dmaic, permitió a la empresa 
identificar y tener claro cuáles eran sus defectos que tenían mayor influencia 
sobre la producción, con los cuales mediante una adecuada toma de 
decisiones por medio de herramientas de calidad se pudo implementar 
mejoras a los procesos, los cuales no implicaran aumento en sus estados 
financieros y que sea de rápida aplicación. Asimismo cabe mencionar que 
esta metodología fue de gran importancia para la reducción de costos de no 
calidad y aumento de la productividad, ya que esto se vio reflejado en la 




























 Para mantener la mejora continua en la productividad es indispensable que 
se evalué y continúe el análisis de los indicadores de la variable dmaic en 
las demás áreas que están involucradas con la producción para así poder 
estudiar las modificaciones o variaciones que estas generen en los tiempos 
de cada una de las operaciones y de ese modo sean controladas para así 
poder reducir la variabilidad de los procesos. asimismo, implementar 
herramientas lean. 
 
 Se recomienda implementar equipos como; densímetro, viscosímetro y 
copas Ford, ya que en la actualidad la empresa no cuenta con un laboratorio 
de desarrollo y de MP equipado al 100% para así poder eliminar la 
variabilidad en los procesos. La finalidad de estos instrumentos es identificar 
variables y medir los parámetros de cada una de las MP’s de este modo 
poder tomar acciones correctivas y preventivas en la formulación para así 
evitar que se generen demoras en el tiempo de operación. 
 
 Para lograr los objetivos propuestos es necesario que desde gerencia hasta 
los operarios tengan el compromiso y la disciplina necesaria dentro de las 
operaciones de cada área de trabajo, ya que esto ayudara a poder 
incrementar la eficacia, para que el dmaic sea consistente los operarios 
deben llenar los formatos (guía de procesos) correctamente y actualizarlos 
para así encontrar otros factores que generen déficit en la producción. Por 
lo tanto, el cambio de cultura y capacitar a todo el personal sobre la 
importancia del correcto llenado de los formatos implementados permitirá 
que se continúe con la mejora continua de manera eficaz, de tal modo no 
afecte la producción. 
 
 Para tener la disciplina durante este tiempo de aplicación del dmaic, es de 
suma importancia que la gerencia ponga mayor énfasis en esto, ya que, ha 
quedado demostrado que esta metodología ha permitido reducir el 
porcentaje de productos fuera de especificación. Por ende se sugiere que 
desde la gerencia inicie el cambio de cultura organizacional para así 
contribuir con la mejora continua a la vez realizar el seguimiento constante 
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Porcentaje de MP para 
Reprocesar
Específicas Específico Secundarias
Analisis:                    
Estadistica Inferencial
Población:                    El 
proceso de fabricación de 
pinturas PERUPAINT SAC.
Porcentaje de Productos 
con Reproceso 
Solucionados
“APLICACIÓN DE LA METODOLOGÍA DMAIC PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE FABRICACIÓN DE PINTURAS EN LA EMPRESA PERUPAINT SAC, VILLA EL SALVADOR - LIMA, - 2017”
METODOLOGIA DMAIC
“Six Sigma es una estrategia de 
mejora continua del negocio 
que busca mejorar el 
desempeño de los procesos de 
una organización y reducir su 
variación; esto lleva a 
encontrar y eliminar las causas 
de los errores, defectos y 
retrasos en los procesos del 
negocio, tomando como punto 
de referencia en todo 
momento a los clientes y sus 
necesidades. Esta estrategia se 
apoya en una metodología 
altamente sistemática y 
cuantitativa, orientada a la 
mejora de la calidad del 
producto o del proceso.” 
(Gutiérrez, 2010, p. 280)
Hace referencia a la  
Metodología DMAIC de Six 
Sigma, donde pretende 
mejorar el proceso 
fabricación de pinturas, Lo 
cual se sabe que mientras 
mas alto sea el nivel de 
sigma de un proceso o 
producto su calidad es 
mejor. Asímismo, se llevó 
a cabo la manipulación de 
sus indicadores, donde se 
utilizaron fichas técnicas 




¿De qué manera, la aplicación de la 
metodología DMAIC influye para 
mejorar la productividad del proceso 
de fabricación de pinturas en la 
empresa PERUPAINT SAC, Villa El 
Salvador-Lima, – 2017?
Determinar la implicancia de la 
aplicación de la metodología DMAIC 
para mejorar la productividad del 
proceso de fabricación de pinturas en 
la empresa PERUPAINT SAC, Villa El 
Salvador-Lima, – 2017.
La aplicación de la metodología 
DMAIC influye para mejorar la 
productividad del proceso de 
fabricación de pinturas en la empresa 
PERUPAINT SAC, Villa El Salvador-
Lima, – 2017.
Diseño metodológico:
Experimental.   
  Nivel: 
 Cuasi - Experimental
¿De qué manera, la aplicación de la 
metodología DMAIC influye para 
mejorar la eficacia del proceso de 
fabricación de pinturas en la empresa 
PERUPAINT SAC, Villa El Salvador-
Lima, – 2017?
Determinar implicancia de la 
aplicación de la metodología DMAIC 
para mejorar la eficacia del proceso 
de fabricación de pinturas en la 
empresa PERUPAINT SAC, Villa El 
Salvador-Lima, – 2017.
La aplicación de la metodología 
DMAIC influye para mejorar la 
eficacia del proceso de fabricación de 
pinturas en la empresa PERUPAINT 
SAC, Villa El Salvador-Lima, – 2017.
Determinar implicancia de la 
aplicación de la metodología DMAIC 
para mejorar la eficiencia del proceso 
de fabricación de pinturas en la 
empresa PERUPAINT SAC, Villa El 
Salvador-Lima, – 2017.
¿De qué manera, la aplicación de la 
metodología DMAIC influye para 
mejorar la eficiencia del proceso de 
fabricación de pinturas en la empresa 
PERUPAINT SAC, Villa El Salvador-
Lima, – 2017? 
Muestra




de datos.                                    
Instrumento:                          
Ficha de registro de datos                
Grado de cumplimiento de 




Hace referencia a la 
Productividad, donde se 
entiende que es la 
capacidad para generar 
resultados mediante la 
utilización de algunos 
recursos. De modo que, el 
mejoramiento de la 
productividad se da 
mediante la optimización 
de recursos y a la vez 
maximizar los resultados. 
De tal manera que,  
estudiaremos la calidad, 
eficiencia y eficacia en la 
productividad en galones 
producidos.
(Gutiérrez y De la Vara, 2013)  
"La Productividad,  se 
entiende como la relación 
entre lo producido y los 
medios empleados, por lo 
tanto, se mide mediante el 
cociente: resultados logrados 
entre recursos empleados." 
(pág. 7)
PRODUCTIVIDAD
La aplicación de la metodología 
DMAIC influye para mejorar la 
eficiencia del proceso de fabricación 
de pinturas en la empresa 










Porcentaje de Productos 
Fuera de Especificación
Razón
Porcentaje de productos 
Dentro de Especificación
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ANEXO N.2: MATRIZ DE OPERACIONALIZACIÓN DE LAS VARIABLES 
 
Elaboración Propia 
Fuente: Estudio del proyecto. 
 
DEFINICIÓN OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES FORMULA TECNICA
PFE Razón
PNC: Producto No Conforme, se considera todo aquel producto que 
se encuentra fuera de los estándares establecidos y posiblemente 
requiere una adición.
REPROCESOS
REPROCESO: Adición (Ajuste) que se realiza a un producto para 
llevarlo a las especificaciones que le confiere al producto.




PC: Producto Conformes, se considera aquellos productos que salen bien a la primera sin que lleve ninguna adición.
PRODUCCIÓN
Nota: se considera la producción en unidad de Galones.
CAPACIDAD
Nota: Se considera en todo en tiempo (horas).
Razón
(Horas totales de tranbajo - Tiempos Improductivos / Horas 
totales de trabajo)*100
Grado de cumplimiento de 
los Programas de 
Producción





FICHA DE REGISTROS 
DE DATOS
 %
La productividad, es la relación de las 
unidades producidas sobre todo aquel 
recurso empleado, por lo tanto, se mide 
mediante el cociente: resultados logrados 
entre recursos empleados de tal forma que 
esto se genere maximizando resultados y 
minimizando recursos, donde la 
productividad es el mejoramiento continuo 
del sistema, y más que producir en menos 
tiempo signifique producir mejor (Gutiérrez 
y De la Vara, 2013, pág. 7).
Hace referencia a la 
Productividad, donde se 
entiende que es la capacidad 
para generar resultados 
mediante la utilización de 
algunos recursos. De modo 
que, el mejoramiento de la 
productividad se da mediante 
la optimización de recursos y a 
la vez maximizar los 
resultados. De tal manera que,  
estudiaremos la calidad, 
eficiencia y eficacia en la 
productividad en galones 
producidos.
EFICIENCIA
Porcentaje de utilización 

















“Six Sigma es una estrategia de mejora 
continua del negocio que busca mejorar 
el desempeño de los procesos de una 
organización y reducir su variación; esto 
lleva a encontrar y eliminar las causas 
de los errores, defectos y retrasos en los 
procesos del negocio, tomando como 
punto de referencia en todo momento a 
los clientes y sus necesidades. Esta 
estrategia se apoya en una metodología 
altamente sistemática y cuantitativa, 
orientada a la mejora de la calidad del 





FICHA DE REGISTROS 
DE DATOS
(N0 DE PC / N0  TOTAL DE PRODUCTOS) * 100





 DE PRODUCTOS REPROCESADOS / TOTAL DE 
PRODUCTOS NO CONFORMES) * 100
(N0  DE PNC / N0   TOTAL DE PRODUCTOS) * 100
Porcentaje de Productos 
Fuera de Especificación




Hace referencia a la  
Metodología DMAIC de Six 
Sigma, pretende mejorar el 
proceso de fabricación de 
pinturas. Así mismo, se llevó a 
cabo la manipulación de sus 
indicadores, donde se 
utilizaron fichas técnicas para 

























(N0 DE MATERIAS PRIMAS CON MAYOR  USO /  N0 DE 
MATERIAS PRIMAS TOTALES) * 100
Porcentaje de MP para 
Reprocesar
Porcentaje de 
cumplimiento de los 
procedimientos de trabajo
NOTA: Se centraliza en las guías de procesos, métodos de 
análisis, etc. para poder mejorar el proceso, lo cual se considera las 
áreas de producción, control de calidad.
(N0 DE INSTRUCTIVOS UTILIZADOS / N0 DE 
INSTRUCTIVOS TOTALES) * 100
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LINEA CONSTRUCCIÓN Y HOGAR - P1
PP-CC-F-002
VERSION 01
DEL             DE                DE                         DEL                      .
N.PLANTA: N. MAQUINA:











LOTE NOMBRE DEL PRODUCTO
VOLUMEN REAL 
FECHA
OBSERVACIÓN: ANOTAR SI DURANTE EL ENVASADO  SE PRESENTA ESPUMA, FILTRO SE OBSTRUYE Y/O PRESENTA PARTICULAS EXTRAÑAS.
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Anexo N. 4: Instrumento de la Variable Dependiente: Productividad. 
 
Elaboración Propia 


























LINEA CONSTRUCCIÓN Y HOGAR - P1
PP-CC-F-002
VERSION 01
DEL             DE                DE                         DEL                      .
N.PLANTA: N. MAQUINA:











LOTE NOMBRE DEL PRODUCTO
VOLUMEN REAL 
FECHA
OBSERVACIÓN: ANOTAR SI DURANTE EL ENVASADO  SE PRESENTA ESPUMA, FILTRO SE OBSTRUYE Y/O PRESENTA PARTICULAS EXTRAÑAS.
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ANEXO 5: Registro de ordenes con reproceso 
 
Elaboración Propia 









































DEL             DE                                         DEL                             .
LINEA CONSTRUCCIÓN Y HOGAR - P1
PP-GP-F-001
VERSION 01
REGISTROS DE ORDENES DE REPROCESAMIENTO TOTALES




































Figura 16: Etapas de la metodología. 
 
 







Fuente: Elaboración propia  




































































Fuente: Elaboración propia 
 



























































áreas de trabajo 








Ineficiente  supervisión 




Falta de optimización 
de la formula 





Falta de normalización 
de procesos 















para las tareas 




Falta de cultura 
de calidad 
Poco control 























Tipo de Gráfica: Matriz de Criticidad 
Fuente: Elaboración propia 
















PRODUCCION/CALIDAD Paradas imprevistas en el proceso de dispersión por alto índice de ajustes 3 4 4 4 4 19 A
COMERCIAL Incumplimiento de la fecha de entrega por planeación deficiente 1 2 3 2 2 10 B
PRODUCCION Falta de mantenimiento preventivo 1 1 1 1 1 5 D
COMERCIAL/PRODUCCION Bajo aprovechamiento de la capacidad instalada 1 3 1 1 3 9 C
GERENCIA El lay out no es funcional 1 2 1 1 3 8 C
COMPRAS Deficiencia en la gestión de compras de materia prima 2 3 1 2 3 11 B
PRODUCCION Falta de orden y limpieza 1 1 2 2 3 9 C
CALIDAD Reclamos de los clientes por incumplimiento de las especificaciones de calidad. 1 3 3 4 4 15 A
CALIDAD Incumplimiento en las especificaciones por calidad (M.P. O P.T.) 1 3 2 2 2 10 B
PRODUCCION Productos mal etiquetados 1 3 3 3 3 13 B
PRODUCCION/CALIDAD Sobre costos de no calidad en la fabricación de productos 1 3 3 3 3 13 B
PRODUCCION Falta de elaboración de fichas técnicas del proceso 1 1 3 1 2 8 C
PRODUCCION/ALMACEN PT Falta de caracterización de productos y sus procesos. 1 2 3 3 2 11 B
VENTAS Falta de pronósticos sobre la demanda futura de la línea ferretera tipo ABC 1 2 1 2 3 9 C
COMERCIAL Falta de control de tiempos de producción por parte de comercial para manejar sus atenciones. 1 3 3 3 2 12 B
GERENCIA Falta de pailas de dispersion 2 3 1 1 4 11 B
GERENCIA/CALIDAD Falta de control de calidad en materias primas y productos terminados. 1 3 3 3 3 13 B
RRHH Falta de personal de producción. 1 3 1 3 3 11 B
RRHH/PRODUCCION Bajo rendimiento del personal operativo. 1 4 1 2 3 11 B
COMPRAS Falta de identificación del inventario de seguridad en la materia prima. 3 3 1 1 3 11 B
COMPRAS Retraso de pedidos por faltante de materia prima. 3 4 2 2 3 14 A





4 CRITICO D 5-0 PTS.







Anexo 11: Indicadores de producción 
 
  





Tipo de Grafica: Galonaje Producido diario 








Tipo de Grafica: Porcentaje de ajustes en el proceso de dispersión 














FEBRERO MARZO ABRIL 
SE
M1 
SEM2 SEM3 SEM4 SEM1 SEM2 SEM3 SEM4 SEM1 SEM2 SEM3 SEM4 
1 
 
Se estableció todos los recursos 
para la mejora. 
X            
2 
Se buscó toda la información 
existente sobre el proceso 
X            
3 
Elaboración de fichas para la toma 
datos de la VD, VI 
 X           
4 
Se realizó la toma de datos que 
confiere a todo el proceso 
  X    X    X  
5 
Se propuso instructivos, guías de 
proceso, etc. 
  X X         
6 
Se realizó el control de MP con 
mayor uso 
   X    X    X 
7 
Se elaboró formatos de registros de 
datos para producción 
X            
8 
Capacitación al personal sobre la 
importancia y llenado de datos 
X     X       
9 
Se comenzó las inspecciones del 
proyecto 
   X  X     X  
10 Inspección de los registros y 
cumplimiento de procedimientos 
   X    X    X 
11 Reunión con el Jefe de Producción 
y Áreas involucradas 
  X    X   
 







Diagrama de Gantt de las capacitaciones en el trabajo 
 
ITEM TEMA A CAPACITAR 
TIEMPO 
 
FEBRERO MARZO ABRIL 
SEM1 SEM2 SEM3 SEM4 SEM1 SEM2 SEM3 SEM4 SEM1 SEM2 SEM3 SEM4 
1 
 
CONTROL DE MP DURANTE LOS 
PROCESO 
X    X    X    
2 TIPOS DE PROCESOS Y TIEMPOS  X    X    X   
3 
IMPORTANCIA DEL CONTROL EN 
EL PESADO DE AMP 
 X    X    X   
4 
ORDEN AGREGACIONES DE C/U DE 
LAS MP’s. 
  X    X    X  
5 FILTRADO DE SOLVENTES X  X X   X X   X X 
6 
REACCION Y TIEMPO DE 
DISPERSIÓN A LAS EMULSIONES 
   X    X    X 
7 TIEMPO POR AJUSTE   X    X      
8 
LLENADO ADECUAO DE LA GUIA 
DE PROCESOS 
X X X   X  X X    
9 ORDEN Y LIMPIEZA X X  X  X  X X X   
10 
IMPORTANCIA DEL ETIQUETADO, 
EMABALADO, ENVASADO. 
X   X   X X  X  X 
11 CHECK LIST DE LA MP A RECIBIR X X   X  X  
 
X 
 X  
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ANEXO 27: DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE FABRICACIÓN 
DE PINTURAS ANTES DE LA APLICACIÓN DEL DMAIC. 
 
                                                     
Resinas y/o aditivos, etc
Pigmentos 
y/o pastas
Talcos y     
cargas
           Pesado de M.P     Pesado de Materia Prima.
10 min. 20 min.
                   Agregar cargas
    Dispersión
               Pesado de M.P
     Molienda
Merma (residuos del pigmento)
Solventes, secantes, etc
                                                     Pesado de M.P
10 min.
      Completado
       Matizado
       Control de calidad
        Adición
Filtros
        Filtrado
Envases
         Envasado
Etiquetas
          Etiquetado
Fundas
          Embalado
             Almacenado de P.T
DIAGRAMA DE OPERACIONES (DOP) :  PROCESO DE FABRICACION DE PINTURA
Resinas, cargas, solventes, 
pigmentos, etc.
FABRICA                : PERU PAINT SAC
DEPARTAMENTO   : PRODUCCION
PRODUCTO            : ZENAMEL  CAOBA
DIAGRAMA HECHO POR    : ALDEIR MERCADO V.
CANTIDAD (GL): 100





































ANEXO 28: DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE FABRICACIÓN 








    Pesado de Materia Prima.
    Dispersión
     Molienda
Merma (residuos del pigmento)
Solventes, secantes, etc
      Completado
       Control de calidad
        Adición
Filtros
        Filtrado
Envases
         Envasado
Etiquetas
          Etiquetado
Fundas
          Embalado
             Almacenado de P.T
PRODUCTO            : ZENAMEL  CAOBA METODO                            : ACTUAL
DIAGRAMA DE OPERACIONES (DOP) :  PROCESO DE FABRICACION DE PINTURA
FABRICA                : PERU PAINT SAC CANTIDAD (GL): 100




Resinas, cargas, solventes, 
pigmentos, etc.




















































ANEXO 31: FICHA TECNICA DEL PRODUCTO 
 
 
 
 
